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RESUMEN 
El cuerpo principal del siguiente proyecto es buscar y aplicar herramientas de ingeniería 
que se puedan acoplar a la situación actual de la empresa para que ayuden al 
mejoramiento del sistema productivo de la empresa SIMATE S.A.S, la cual permita la 
planeación, programación y control de la producción obteniendo como resultado una 
mayor productividad y beneficio para la misma.La planeación, programación y control 
de la producción, hace referencia a la vigilancia y monitoreo que debe hacer a la hora 
de fabricar un producto, buscando de esa manera que se cumplan los objetivos 
trazados inicialmente. 
Como primera medida se encuentra un análisis necesario para establecer las 
generalidades de la investigación, además de la metodología necesaria para llevar a 
cabo el estudio de los procesos productivos y administrativos de la empresa, seguido 
de la presentación y descripción de la situación actual de la organización; 
posteriormente el documento señala la evaluación y descripción del sistema productivo.  
Como resultado de ello, se definen las diferentes variables y parámetros que influyen en 
el sistema, analizando los factores más importantes de la organización. Se evalúan 
entonces, las condiciones actuales de la empresa y se empiezan a definir los 
lineamientos para empezar a plantear el modelo del sistema productivo para la empresa 
SIMATE S.A.S, con el propósito de mejorar las condiciones del método, seguido de un 
proceso de planeación donde se evalúan las capacidades reales del sistema, tiempos 
estándar de las actividades, se analizan los datos históricos implementando un método 
para evaluar los pronósticos, los procesos son representados gráficamente, para así, 
obtener un plan de requerimiento de materiales y capacidades que mejore las 
características productivas en la organización.  
Posteriormente la información recolectada con los procedimientos aplicados se utiliza 
para programar las actividades relacionadas con la fabricación de los productos 
manejados por la empresa, y presentar métodos de control para el desarrollo óptimo de 
la programación.   
El presente proyecto se desarrolló con una serie de pasos para poder llegar a planear, 
programar y controlar la producción. Inicialmente es necesario tener conocimiento de 
las demandas que se han venido presentando en los años anteriores para poder 
pronosticar las demandas futuras, de estas se parte para hacer una análisis al proceso 
para poder buscar un estudio de tiempos el cual permita la mejora continua de la 
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producción.Palabras claves: Producción – capacidad – planeación - programación - 
control. 
 
ABSTRACT 
The main body ofthisprojectis to searchand applyengineering toolsthatcan be coupledto 
the currentsituation of the companyto assist theimprovementof the production systemof 
the companySimateSAS, which allowsplanning, scheduling and production 
controlresulting inhigher productivity andprofitfor the same. 
Planning, scheduling and production controlrefers to thesurveillance and monitoringto 
dowhenmaking a product, lookingthat waythatthe objectivesare metinitially. 
As a first step is a necessary analysis to establish an overview of the research and the 
methodology necessary to carry out the study of the production and administrative 
processes of the company, followed by the presentation and description of the current 
situation of the organization; then the document notes the assessment and description 
of the production system. As a result, the different variables and parameters influencing 
the system , analyzing the most important factors of the organization are defined. 
Current business conditions is evaluated then, and begin to define the guidelines to start 
raising the productive system model for the company Simate SAS , with the aim of 
improving the conditions of the method, followed by a planning process where evaluate 
the actual capacity of the system, standard times of activities , historical data are 
analyzed by implementing a method for evaluating forecasts , processes are 
represented graphically in order to get a plan material requirements and capabilities to 
improve the productive characteristics the organization. Subsequently the information 
collected with those applied procedures used to program activities related to the 
manufacture of the products handled by the company, and present methods of control 
for optimal development of programming. 
 
Thisproject was developedthrough a seriesof stepsto get toplan, scheduleandcontrol 
production.Initiallyit is necessary tobe aware ofthe demands thathave been presentedin 
previousyears topredictfuture demands; thesearepart to make ananalysisprocesstofinda 
time studywhichallows continuousimprovement of production. 
 
Keywords: Production -capacity-planning- scheduling-control. 
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1. GENERALIDADES 
 
1.1. EL PROBLEMA 
1.1.1. Descripción:SIMATE S.A.S es una organización empresarial que realiza como 
actividad económica el servicio de Ingeniería eléctrica en la  fabricación, distribución, 
importación y comercialización de: Cajas, cofres, tableros eléctricos, automatizaciones, 
mantenimientos, montajes, ensambles, puestas en marcha y distribución de materiales 
eléctricos, con énfasis en las ramas petroleras, eléctricas y metalmecánicas para la 
prestación del servicio de instalación1. 
 
Actualmente lleva en el mercado nueve (9) años; la empresa se encuentra en un 
proceso de expansión y se preocupa por la mejora de la calidad, productividad, 
competitividad y un desempeño eficaz y eficiente con sus clientes, siempre teniendo en 
cuenta la relación costo-beneficio. 
 
Se encuentra en un mercado muy competitivo en el cual la calidad y el costo juegan un 
papel muy importante ya que son factores claves para enfrentar a organizaciones que 
son competencia directa, y que a su vez se ven afectadas por el aumento de nuevas 
empresas tanto nacionales como extranjeras en el mercado en que se mueve SIMATE 
S.A.S. 
La compañía desea buscar nuevas opciones para poder mantenerse y alcanzar un 
mejor posicionamiento en el mercado, que logre enfrentar los futuros retos que se han 
impuesto tras el inicio de los procesos del TLC con los Estados Unidos debido a que en 
algunos de los acuerdos con Colombia está abierta la puerta de importación de equipos 
eléctricos requeridos para el ensamblaje de algunos de sus productos lo cual es muy 
beneficioso para la empresa ya que no tendrá que volver a pagar los aranceles por los 
equipos traídos de este país; esto será mucho más rentable para SIMATE S.A.S. 
Aunque la empresa se encuentra hace 5 años en el mercado no ha podido expandir su 
mercado muy bien debido a su crecimiento lento, esto se puede evidenciar con el buen 
posicionamiento que tienen otras empresas competidoras del mercado.  
Algunas actividades de producción en la empresa generan retrasos en la entrega de los 
productos generando un costo adicional, que se traduce en pérdidas para la misma y 
sobre costo para el cliente comprador, ya que no realiza un control adecuado para la 
administración del sistema productivo que realiza la empresa. 
A continuación en la figura 1, se muestran los productos que fabrica la empresa. 
 
 
                                                          
1
 Departamento administrativo y de calidad de SIMATE S.A.S. Fecha: Junio de 2013. 
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Figura 1.Productos de la empresa. (Celdas- cofres y tableros eléctricos.). 
 
Fuente: Tomado de: http://www.simatesas.com/portal/index, 2014. 
A la hora de la fabricación de los cofres y celdas para materiales eléctricos se están 
presentando tiempos muertos y ociosos, desperdicios de materia prima, falta de 
planeación de la producción lo que genera sobre costos en el proceso productivo y 
retrasos en la entrega de los pedidos a los clientes. 
A continuación se muestra la tabla 1 comparativa de las ventas y la demanda del primer 
semestre para los años 2011 y 2012 que muestran el decrecimiento comercial de la 
empresa. 
Tabla 1. Ventas del primer semestre para los años  2011 y 2012. 
Fuente: El autor, a partir de información suministrada por la empresa, 2014. 
Cuando se observan las cifras de ventas de la tabla 1 se evidencia que tanto el 
volumen como el valor de las ventas han tenido una disminución significativa del 18% 
del valor de las ventas y 30% del volumen de unidades producidas de los años 2011 y 
COFRES CELDAS MAT. ELEC. COFRES CELDAS MAT. ELEC.
ENERO 8 24 16 800.000$      1.500.000$  1.700.000$  69.600.000$          10 26 20
FEBRERO 7 22 14 800.000$      1.500.000$  1.700.000$  62.400.000$          10 25 14
MARZO 22 17 23 800.000$      1.500.000$  1.700.000$  82.200.000$          24 20 23
ABRIL 23 8 10 800.000$      1.500.000$  1.700.000$  47.400.000$          25 10 10
MAYO 22 6 8 800.000$      1.500.000$  1.700.000$  40.200.000$          25 8 10
JUNIO 7 7 5 800.000$      1.500.000$  1.700.000$  24.600.000$          7 7 7
TOTALES 89 84 76 TOTAL 326.400.000$       101 96 84
COFRES CELDAS MAT. ELEC. COFRES CELDAS MAT. ELEC.
ENERO 9 13 11 1.000.000$  1.700.000$  2.100.000$  54.200.000$          10 15 12
FEBRERO 6 12 4 1.000.000$  1.700.000$  2.100.000$  34.800.000$          8 12 5
MARZO 12 12 12 1.000.000$  1.700.000$  2.100.000$  57.600.000$          15 12 12
ABRIL 9 10 6 1.000.000$  1.700.000$  2.100.000$  38.600.000$          10 10 10
MAYO 15 6 5 1.000.000$  1.700.000$  2.100.000$  35.700.000$          15 11 10
JUNIO 13 11 7 1.000.000$  1.700.000$  2.100.000$  46.400.000$          15 12 7
TOTALES 64 64 45 TOTAL 267.300.000$       73 72 56
AÑO 2012
PERIODO
UNIDADES
VALOR UNITARIO VENTAS TOTALES
CANT. DEMAMDADA
PERIODO
UNIDADES
VALOR UNITARIO VENTAS TOTALES
CANT. DEMAMDADA
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20122, esto porque genera soluciones sin conocer la(s) causa(s) del problema que 
conlleva a tener presente generalidades como: Aumentar o rediseñar las instalaciones 
de la empresa, aumentar el portafolio de servicios, aprovechar mejor el personal para 
obtener una  mayor  producción  entre  otros.  
Este sector es tan grande, que la empresa en oportunidades no alcanza a cumplir con 
los pedidos y con los servicios que solicitan sus clientes ubicados  en Bogotá y a nivel 
nacional. Al analizar lo que quiere el gerente de SIMATE S.A.S  y  las  debilidades que  
presenta actualmente, se podrá optar por ejecutar  la  mejora y el análisis continuo de la  
producción, mediante herramientas fundamentales como lo son la planeación,  
programación y control de la producción. 
La figura 2 es una representación de variables más significativas para enfocar el estudio 
y la consecuente formulación de estrategias que conduzcan al logro del objetivo 
propuesto.  
Figura 2 Diagrama causa y efecto, componentes de análisis del proyecto.
 
Fuente: El autor, 2013. 
Los principales problemas que se presentan en la empresa son: 
 En cuanto al área encargada  de proveedores, existen problemas que consisten 
en que éstos son muyescasos debido a que la organización compra su materia 
prima con altos estándares de calidad, los productos son importados y sus 
precios fluctúan significativamente pues dependen de la cotización del dólar. 
 En cuanto al área de organización y documentación de la organización se 
evidencia un gran problema de soporte de información, ya que no todas las 
operaciones están  soportadas en documentos.                                                                                               
 . 
                                                          
2
 Acorde a entrevista con el director comercial de SIMATE S.A.S. Fecha: Junio de 2013. 
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 En cuanto al área de producción una de las principales causas que genera 
tiempos muertos y ociosos  es la falta de capacitación de los operarios y la poca 
tecnología implementada en las operaciones. 
 En el mercado una parte vital de la organización son sus  clientes,actualmente  
son muy pocos debido a que  la empresa no cuenta con un proyecto de gran 
magnitud. 
1.1.2. Formulación:¿Qué herramientas de ingeniería, se pueden utilizar en SIMATE 
S.A.S para mejorar la gestión de operaciones de producción, de tal manera que 
responda con suficiencia a las necesidades y demanda del mercado? 
 
1.1.3. Delimitación: 
 Espacio del proyecto: Este proyecto fue desarrollado primordialmente en  las 
instalaciones  de la empresa SIMATE S.A.S, ubicada en la carrera 62 No. 5- 67  
Bogotá, debido que allí se encuentran los lugares de consulta y de investigación. 
A continuación se muestra la figura 3 con la ubicación exacta en un mapa.  
Figura 3. Ubicación SIMATE S.A.S. 
 
Fuente: Tomado de: 
http://www.simatesas.com/portal/index.php?option=com_content&view=article&id=21&It
emid=123. Fecha: Enero de 2014. 
 Tiempo:El proyecto se desarrolló aproximadamente en 6 meses.  
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 Temática:Producción. 
 Alcance: Las mejoras desarrolladas  en la investigación  ayudarán al 
mejoramiento del sistema productivo de la empresa SIMATE S.A.S en uno de 
sus productos, esta propuesta quedará a  disposición y decisión de la alta 
gerencia de la empresa la aplicación del proyecto. 
1.2. OBJETIVOS. 
 
1.2.1. General:Desarrollar un plan estratégico de producción para el mejoramiento de la 
gestión de operaciones  que conduzca a la mejora del proceso productivo actual de la 
empresa SIMATE S.A.S. 
 
1.2.2.Específicos. 
 
 Realizar un diagnóstico para conocer la situación actual de la empresa. 
 Estimar la demanda para los principales productos que ofrece la empresa 
(Celdas y cofres). 
 Desarrollar un modelo para la planeación, programación y control de la 
producción. 
 Desarrollar  un  sistema  de  validación por medio de indicadores de gestión para 
la medición la de  bondad  del proyecto. 
 
1.3. MARCO METODOLÓGICO. 
1.3.1. Tipo de investigación:El proyecto se desarrolló  enmarcado y respaldado por una 
investigación mixta, ya que  se recolectó información tanto cuantitativa como cualitativa, 
con la cual se  obtuvo  un completo panorama de SIMATE S.A.S, para lograr un mayor 
entendimiento del caso de estudio y con ello se obtuvieron  bases sólidas para 
desarrollar  un plan de mejoramiento, debido a los análisis y pruebas que se debieron  
tener en cuenta para la toma de  decisiones finales. 
“…El enfoque mixto es un proceso que recolecta, analiza y vincula datos cuantitativos y 
cualitativos en un mismo estudio y una serie de investigaciones para responder a un 
planteamiento del problema. Se usan métodos cuantitativos y cualitativos y pueden 
involucrar la conversión de los datos cuantitativos en cualitativos y viceversa. Así 
mismo, el enfoque mixto puede utilizar los dos enfoques para responder distintas 
preguntas de la investigación en un planteamiento del problema. También se tiene en 
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cuenta que los estudios descriptivos acuden a técnicas específicas para recolectar la 
información, como es: la observación, las entrevistas y los cuestionarios...”3. 
La investigación mixta permitió  una mejor exploración y explotación de datos, además 
de otorgar mayores posibilidades de éxito. 
Este tipo de investigación implica mezclar la lógica inductiva y la deductiva, por lo que 
se debió visualizar su aplicación desde el planteamiento del problema, la recolección y 
análisis de datos y por supuesto en el informe del estudio. 
 
Las ventajas de este tipo de investigación son: 
 La multiplicidad de observaciones que produce datos más variados; se 
consideran diversas fuentes y tipos de datos, contextos o ambientes de análisis. 
 Apoyan con mayor solidez las inferencias científicas, que si se emplean 
aisladamente. 
 Ayuda a clarificar y a formular el planteamiento del problema, así como las 
formas más apropiadas para estudiar y teorizar los problemas de investigación.  
 Formular el planteamiento del problema con mayor claridad, buscando  las 
maneras más apropiadas para estudiar y teorizar los problemas de investigación. 
 Efectuar indagaciones más dinámicas4. 
 
A continuación se observa en el cuadro 1 cada uno de los objetivos del proyecto con su 
respectiva metodología de solución y las técnicas de recolección de datos, con el único 
fin de llegar a una solución óptima.   
 
Cuadro 1. Cuadro Metodológico 
       OBJETIVOS 
ESPECÍFICOS 
METODOLOGÍA TÉCNICAS DE 
RECOLECCIÓN DE 
DATOS 
 
 
Realizar  un 
diagnóstico  para 
 Definición  de las líneas de 
producción. 
 Identificación de  los 
procesos de producción. 
 Identificación de  las 
 Descripción   
 Diagrama  de flujo 
 Observación 
directa. 
 Descripción, 
                                                          
3
HERNANDEZ, R.; FERNANDEZ COLLADO, C. y BAPTISTA, L. (2006). Metodologíade la Investigación (4ta Edic). DF, México. 
McGraw Hill.Fecha: Octubre  de 2013 
4
MERTENS , D. M. (2005) Research and evaluation in Education and Psychology: Integratingdiversitywithquantitative, qualitative, 
and mixedmethods page 241 (2a. ed.) ThousandOaks: Sage. Fecha: Octubre  de 2013. 
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conocer la situación 
actual de la empresa 
SIMATE S.A.S. 
 
diferentes áreas de la 
organización. 
 Establecimiento de  las 
características del producto 
terminado. 
 Obtención de  la matriz 
D.O.F.A 
 Estudio de tiempos y 
movimientos. 
evidencia 
fotográfica.  
 Cuestionario  
 Análisis  de  
fortalezas, 
oportunidades, 
amenazas y 
debilidades. 
 
Estimar la demanda 
para los principales 
productos que ofrece 
la empresa 
 Histórico de la  demanda 
 Pronósticos de la demanda. 
 Comparación entre 
pronósticos (P.M.P – P.M.S – 
Winters) 
 
 Analizar el histórico 
las demandas. 
 Analizar 
estacionalidad de la 
demanda. 
Desarrollar un 
modelo para la 
planeación, 
programación y 
control de la 
producción. 
 Plan de  requerimientos 
(MRP). 
 Desarrollo del  programa 
MPS de producción. 
 Análisis de la capacidad de 
la empresa. 
 
 Lista de materiales 
comprados. 
 Cantidad de MP, 
PP t PT. 
 Documentación que 
se requiera de 
cualquier área tales 
como área de 
ventas, producción, 
financiera, recursos 
humanos, etc. 
 Trabajo de campo. 
Desarrollar  un  
sistema  de  
validación por medio 
de indicadores de 
gestión para medir la  
bondad del proyecto. 
 Indicadores de gestión. 
 Comparación  del sistema 
actual con  el   sistema  
propuesta. 
 Analizar las mediciones  
comparativas  de  los  datos  
históricos de la compañía  
contra  los  de la propuesta. 
 
 
 
 
 
 
 
 Registros  
 Evaluación de 
diagnósticos 
 Evaluación   de 
pronósticos  
 
Fuente: El autor, 2013. 
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1.3.1. Marco legal y normativo: El marco legal proporciona las bases sobre las cuales 
las instituciones construyen y determinan el alcance y naturaleza de la participación 
política. En el marco legal regularmente se encuentran en un buen número de 
provisiones regulatorias y leyes interrelacionadas entre sí.5 
En el cuadro 2 se evidencia un conjunto general de normas, criterios, metodologías, 
lineamientos y sistemas, que establecen la forma en que deben desarrollarse las 
acciones para alcanzar los objetivos propuestos en el proceso de programación-
Presupuestaria. 
 
Cuadro 2. Marco legal normativo. 
Ley /artículo Representación 
 
 
 
 
 
 
 
Artículo 334 Constitución Política de 
Colombia. 
 
La dirección general de la economía, 
estará a cargo del Estado. Este 
intervendrá por mandato de ley en la 
explotación de los recursos, en el uso 
del suelo, en la producción, distribución, 
utilización y consumo de los bienes y 
en los servicios públicos y privados, 
para racionalizar la economía con el fin 
de conseguir el mejoramiento de 
la calidad de vida de los habitantes, la 
distribución equitativa de las 
oportunidades y los beneficios del 
desarrollo y la preservación de un 
ambiente sano. 
 
 
Ley 1343 
Área ambiental.  
Por la cual se aprueba el "Tratado 
sobre el derecho de marcas"  y su 
reglamento adoptados el 27 de octubre 
de 1994. 
 
 
Ley 1252 
Área ambiental. 
Por la cual se dictan normas 
prohibitivas en materia ambiental, 
referentes a los residuos y desechos 
peligrosos y se dictan otras 
disposiciones. 
                                                          
5
 Marco legal, Definición; disponible en:http://www.definicionesde.com/e/marco-legal/. Fecha: Agosto de 2014. 
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Política Nacional de 
Prevención y Control de la 
Contaminación del Aire 
(2010). 
Busca impulsar la gestión de la calidad 
de aire en el corto, mediano y largo 
plazo, con el fin de alcanzar los niveles 
de calidad del aire adecuados para 
proteger la salud y el Bienestar 
humano, en el marco del desarrollo 
sostenible.  
Establece los lineamientos para el 
diseño y ejecución de estrategias 
nacionales y locales para la prevención 
y el control de la contaminación del 
aire.  
Asimismo define los principios e 
instrumentos de política pública que 
permitan gestionar y manejar en 
recurso aire en las áreas urbanas y 
rurales.  
ARTÍCULO 78. 
Constitución política de Colombia. 
La ley regulará el control de calidad de 
bienes y servicios ofrecidos y prestados 
a la comunidad, así como la 
información que debe suministrarse al 
público en su comercialización.  
 
 
 
 
ARTÍCULO 3 
Ley 99 de 1993. 
Del concepto de desarrollo sostenible. 
Se entiende por desarrollo sostenible el 
que conduzca al crecimiento 
económico, a la elevación de la calidad 
de la vida y al bienestar social, sin 
agotar la base de recursos naturales 
renovables en que se sustenta, ni 
deteriorar el medio ambiente o el 
derecho de las generaciones futuras a 
utilizarlo para la satisfacción de sus 
propias necesidades. 
 
Resolución 1023 de 2005 
Por la cual se adoptan guías 
ambientales como instrumento de 
Autogestión  y autorregulación.  
 
 
Ley  99 de  1993 
Prevalece  la  baja  capacidad 
institucional  para  implementar las  
políticas  ambientales,  causadas  por  
escasa  información  ambiental  y  
deficiencia  en el   seguimiento  y  
monitoreo. 
 
Decreto N°173 , de 1982, 
Capacitación y asesoría en la 
selección, uso, mantención y 
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delMinisterio  de  Salud renovación de elementos de protección 
personal. 
 
Fuente: El autor, 2013. 
1.4. MARCO REFERENCIAL. 
1.4.1. Antecedentes: Laempresa SIMATE S.A.S es una sociedad por acciones 
simplificada S.A.S, domiciliada en la ciudad de Bogotá DC, ubicada en la carrera 62 No. 
5- 67 (Barrio Pradera). Se registró ante la Cámara de Comercio, con NIT. 900275143-1 
en Enero de 2009
6
. 
La empresa se encuentra en un proceso de expansión y se preocupa por la mejora de 
la calidad, productividad, competitividad y un desempeño eficaz y eficiente con sus 
clientes, siempre teniendo en cuenta la relación costo-beneficio, labor que  ha  hecho  
que  la  empresa mejore su posicionamiento. 
SIMATE S.A.S es una organización empresarial que realiza como actividad económica 
el servicio de Ingeniería eléctrica en la  fabricación, distribución y comercialización de: 
Cajas, cofres, tableros eléctricos, automatizaciones, mantenimientos, montajes, 
ensambles, puestas en marcha y distribución de materiales eléctricos, con énfasis en 
las ramas petroleras, eléctricas y  metalmecánicas. La prestación del servicio de 
instalación, es dada por   trabajadores  especialistas  de  la  empresa. 
La organización  labora  en  un  sector  que  es  muy competitivo, por lo tanto se  tienen  
que destacar ante las demás  empresas  del  mismo, también se  debe  tener  presente  
la  influencia  de  empresas  internacionales  que a  menudo  llegan con nuevas ideas y 
tecnologías, que tal vez puedan remplazar fácilmente  el  producto  o  servicio  nacional 
que  se  brinda  actualmente. Esta  situación se presenta  a menudo  debido  a los  
tratados  recientes de libre comercio que ha firmado Colombia con  países del mundo. 
Al identificar el servicio que presta SIMATE S.A.S, se puede concluir que tiene mayor  
competencia en la parte de fabricación y mantenimiento de celdas y cofres eléctricos. A 
continuación se presentan las empresas que son competencia directa de SIMATE 
S.A.S en el mercado colombiano como:  
“INDUSTRIAS ECTRICOL S.A.S., es una empresa especializada en la gestión de 
proyectos que van desde el diseño y fabricación de celdas y tableros hasta el montaje y 
puesta en marcha de los mismos, su Sede principal Parque Industrial Celta Trade Park, 
lote 119. Funza Cundinamarca”7. 
                                                          
6
 Información suministrada por departamento  comercial  de SIMATE S.A.S Fecha: Septiembre de 2013. 
7
 Tomado de http://www.ectricol.com/. Septiembre de 2013. 
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“MONTAJES SAVART S.A.S, es una empresa de servicios técnicos especializados en 
ingeniería eléctrica que diseña y desarrolla proyectos eléctricos, mecánicos y de 
comunicaciones, y fabrica productos tales como subestaciones capsuladas, armarios y 
luminarias, ubicados en Bogotá en la Cra 67 a # 10ª-46”.8 
 
“CELAB, es una empresa desarrolladora de  proyectos especiales en distribución de 
energía para media y baja tensión, “sub estaciones eléctricas encapsuladas”, en los 
sectores: Comercial como edificios de oficinas ó vivienda, centros comerciales, 
hospitales, colegios, hoteles e industrias, ubicada en la calle 116# 54-24 Bogotá”.9     
 
“FTC EnergyGroup, grupo empresarial que desarrolla proyectos de ingeniería eléctrica 
en baja tensión hasta 600V y media tensión hasta 36kV, ubicada en la calle 23 # 116-31 
Bogotá”.10 
 
Además, la entrada al país de materiales eléctricos proveniente de diferentes países 
hace necesaria la búsqueda de materiales a bajos costos con los cuales se pueda 
fabricar y comercializar competitivamente a nivel nacional e internacional sin dejar de 
lado la calidad de los productos, esto pasa debido a que en  oportunidades los 
materiales eléctricos nacionales son más costosos que los que se pueden conseguir en 
el exterior. 
En  general  SIMATE S.A.S  puede  suplir  las  necesidades  de grandes  sectores,  por  
el  volumen   de  trabajo   que  presentan  a diario estos, ya que  los productos ofrecidos 
por la empresa son muy apetecidos. 
Aspecto  que   se   convierte  para  la  organización  en  una  gran  oportunidad  de  
crecer  al  máximo,  sobresaliendo  por  la  calidad, durabilidad de sus productos  y del 
mantenimiento prestado. De  esta manera  se  ganará la fidelidad de empresas  
pequeñas,  medianas  y  grandes  que  poco a poco permitirán hacer de SIMATE S.A.S  
una  empresa más reconocida. 
Dando a conocer todos estos detalles de SIMATE S.A.S se hace necesario desarrollar 
un plan de mejoramiento del sistema productivo de la empresa teniendo en cuenta sus 
sistemas de planeación, programación y control de la producción para poder suplir 
todas estas necesidades. Acerca de la temática propuesta para este proyecto se han 
desarrollado trabajos de titulación de pregrado en algunas universidades, entre las que 
se citan dos particularmente:  
 
 “Propuesta para el mejoramiento de la producción en alimentos sas s.a. a través de la 
estructuración de un modelo de planeación, programación y control de la producción; 
presentada por IGNACIO REVOLLO GAVIRIA y JUAN DIEGO SUAREZ ALONSO de la 
                                                          
8
 Tomado de http://www.msavart.com/cms/index.php/. Septiembre de 2013. 
9
 Tomado de http://www.celab-ing.com/cont/contactenos.htm/l. Septiembre de 2013. 
10
 Tomado de http://www.ftcenergygroup.com.co/es/. Septiembre de 2013. 
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD JAVERIANA en Mayo de 2009, donde  la implementación 
y desarrollo de mejoras en los procesos, controles y servicios que se manejan al interior 
de la empresa contribuyen al progreso del sector económico al que pertenece 
Alimentos sassa, proporcionando una mejor calidad en el producto y el fomento de una 
mejor competitividad frente a sus semejantes. De la misma manera, al interior de la 
empresa se va a generar una mejor organización, control y manejo de los procesos que 
incurren en la elaboración del producto final, determinando un mejor y más eficaz 
desempeño de las tareas de los trabajadores y mayores utilidades para los socios.  
 
 “Propuesta para implementar un sistema de programación de la producción, bajo la 
teoría de las restricciones, en una empresa de artes gráficas. Elaborado por JULIAN 
AUGUSTO MORALES IDARRAGA de la UNIVERSIDAD DE ANTIOQUIA en 2006 en 
donde su estudio se basa en logística del input (Entrada), la logística del Output o de 
salida y una herramienta básica denominada teoría de las restricciones, sino también 
involucrando la Logística de Procesos como parte integral de todo el sistema logístico, 
logrando una visión global de la Logística y su impacto en las operaciones de la 
organización, permitiendo el desarrollo de habilidades y destrezas en la toma de 
decisiones de acuerdo a los factores de cambio propios de los procesos de 
producción.11 
 
1.4.2. Marco teórico. 
1.4.2.1. El estudio del trabajo:El estudio del trabajo no es más que el empleo de ciertos 
procedimientos característicos del análisis u observación de técnicas y la evaluación de 
las actividades que se utilizan para indagar las actividades humanas en todos sus 
contextos y que lleva sistemáticamente a inspeccionar y supervisar todos los elementos 
que intervienen en la dinámica y administración de la situación estudiada con el fin de 
realizar un restablecimiento de las actividades emprendidas en la organización12. 
En todas las organizaciones sin importar su tipo siempre se encarga de investigar y 
perfeccionar sus operaciones en el lugar de trabajo; el estudio del trabajo da resultados 
favorables pues es sistemático, tanto para ubicar el problema como para hallar las 
posibles soluciones. Pero la investigación sistemática requiere de tiempo ya que no 
siempre se logran obtener todos los datos sobre una actividad determinada, por lo cual 
resulta complicado realizar una modificación específica a las actividades estudiadas 
pues no se tiene la seguridad de que funcionen; por esto es indispensable realizar un 
estudio y observación constante para así tener un control del desarrollo de las 
actividades. 
                                                          
11
 MORALES IDARRADA; Julián Augusto.PROPUESTA PARA IMPLEMENTAR UN SISTEMA DE PROGRAMACION 
DE LA PRODUCCION, BAJO LA TEORIA DE LAS RESTRICCIONES, EN UNA EMPRESA DE ARTES 
GRAFICAS.Universidad de Antioquia (2006). Disponible en internet en 
:http://tesis.udea.edu.co/dspace/bitstream/10495/141/1/PropuestaImplementarSistemaProgramacionProduccion.pdf 
Fecha: Octubre  de 2013 
12
BITTEL, Lester Y RAMSEY, Jackson. Enciclopedia del management. 1 ed. España, Editorial  Océano, 2000. Fecha: 
Octubre  de 2013 
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Algunas utilidades del estudio del trabajo: 
1. El estudio del trabajo es un procedimiento para incrementar la productividad de la 
organización y al mismo tiempo es previsor. 
2. Es metódico, por lo cual no se puede pasar por alto ninguno de los factores que 
influyen en la eficacia de la operación, ni para analizar las prácticas existentes ni 
para la creación de unas nuevas. 
3. Es un procedimiento exacto para la institución de normas de rendimiento y calidad. 
4. Es un instrumento que puede ser utilizado en todas las organizaciones.  
1.4.2.2.  Las técnicas del estudio del trabajo y su relación mutua:La observación de 
procedimientos es la inspección y control crítico ordenado de los modos presentes e 
ideados para llevar a cabo un trabajo, como una manera de idear y utilizar técnicas más 
simples, seguras, efectivas y al mismo tiempo de aminorar los costos. 
La medición del trabajo es la utilización de procedimientos para establecer el período 
que invierte un trabajador calificado en realizar una tarea definida realizándola según 
una pauta de ejecución preestablecida como se muestra en la figura 4. 
Figura 4: Estudio del trabajo. 
 
Fuente: O.I.T, Introducción al estudio de trabajo, 2013. 
El estudio de métodos y la medición del trabajo están muy relacionadas, pues el estudio 
de métodos es utilizado para disminuir el contenido de trabajo y la medición de trabajo 
sirve para realizar un análisis de la existencia del tiempo improductivo para así 
reducirlo, para luego crear procedimientos para e tiempo de las operaciones cuando 
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sean realizadas en la manera perfeccionada por el estudio de métodos, pues ambos 
están compuestos de variadas técnicas13. 
1.4.2.3. Requerimientos  de recursos: Se entiende  por  plan de requerimiento como la  
práctica de gestión que establece los diferentes factores y recursos necesarios,  
relacionados con la producción y gestión que se realiza, con el fin de llevar un orden y 
utilización adecuada de los materiales14. 
En el momento de llevar a cabo la planeación de la maquinaria, equipo, instalaciones y 
recursos humanos necesarios, se debe llevar una relación directa con el producto,  esto 
hace referencia a las ventas y a la producción obtenida  para la toma de decisiones.  
Generalmente  las organizaciones deben realizar un análisis preciso de las ventas  y de 
la producción actual, esto con el fin de acondicionar de manera adecuada  el 
financiamiento necesario requerido, como el adicional15. 
Por otro lado se debe controlar permanentemente la capacidad monetaria financiera de 
la empresa, esto con el fin de tener fundamentos que sustenten  ejecutar los planes a 
largo plazo, también que ayuden a precisar la inversión  en la   planeación de los 
requerimientos los recursos, luego de esto poder encaminar una óptima planeación de 
la producción. 
Para  cumplir con un sistema de producción a nivel organizacional, se debe contar  con 
especificaciones fundamentales como lo son: Mano de obra (Recurso humano), equipo 
(Maquinaria), materiales (Directos e indirectos) e instalaciones. 
Cuando se cuenta con estos parámetros los cuales permiten elaborar los  diferentes 
productos y servicios, se procede realizar su identificación individual la cual se llaman 
elementos de costos, generalmente hay que asemejar las  situaciones en las que estos  
costos pasan a ser valores agregados, de aquí las   decisiones de cobro de parte del 
fabricante-comerciante y comerciante- consumidor16. 
“De acuerdo con Stewart Bennet, valor agregado es un concepto económico que se 
refiere al valor que una firma agrega al costo de sus insumos como resultado de sus 
actividades, llegando de esa manera al precio de su producción. 
Una segunda definición sugiere que es una medida de contribución al valor de un 
producto que aporta una organización antes de que llegue al consumidor final. 
                                                          
13
 O.I.T, Introducción al estudio del trabajo, Editorial Limusa, SA, 1998.Fecha: Octubre  de 2013 
14
 OSPINA, Dagoberto. “Sistemas administrativos de producción y de operaciones”. Página 85.  Primera edición. Pereira UTP 
1996.Fecha. Septiembre de 2013 
15
 CHASE, Aquilano. “Administración de la producción”. Página  74.Quinta edición Mc-Graw Hill. Bogotá 2007. Fecha. Septiembre  
de  2013. 
16
 NARASIMHAN & MCLEAVEY. “Planeación y control de la producción”. Página 105 . Segunda edición  Mc-Graw Hill México 
1998. Fecha. septiembre  de 2013.. 
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Para poder medir  el  valor  agregado  de   un  producto, se  debe  sustraer   el  costo  
total  de la  materia prima  y demás  gastos  con  los cuales    fue fabricado, del  costo 
que   la   empresa   cobra  al comprador   por  el producto final”17. 
1.4.2.4. Asignación de costos de mano de obra directa: Se deben tener en  cuenta para 
determinar  la   mano  de  obra  los  siguientes aspectos: 
 Jornada laboral 
 Días hábiles del periodo laboral 
 Tiempo estándar del producto (Horas-hombres / unidad) 
 Tiempo real de fabricación del producto (Horas-hombres / unidad) 
 Factor de eficiencia (Medida de qué tanto logran los estándares 
predeterminados) 
 Capacidad disponible por trabajador  (Horas / período) 
 Capacidad disponible total en una sección o departamento (Horas-hombres / 
período) 
 Porcentaje de tolerancia o de suplemento 
 Tasa salarial o costo por hora-hombre de la MOD18 
 Prestaciones sociales 
 Parafiscales. 
Otro costo importante es el tiempo improductivo: Los tiempos improductivos, son todos 
estos que son requeridos por el trabajador y que no tienen que ver con el proceso 
productivo que seestá llevando a cabo, se caracterizan por cumplirse dentro del horario 
laboral establecido por el contrato, estos se clasifican de la siguiente  manera: 
 Tiempos improductivos por descanso (TIPD) 
 Tiempos improductivos por necesidades personales (TIPNP) 
 Tiempos improductivos por errores en el diseño (TIED) 
 Tiempos improductivos por errores en los métodos y procesos (TIEMP) 
 Tiempos improductivos por errores del trabajador (TIET) 
A continuación se nombran unos requerimientos que son de gran importancia para los 
procesos de la empresa: 
 Requerimiento  del talento humano:Este recurso se conforma por todo el equipo 
de operarios que son contratados por cada área de la organización, asignado 
tareas y roles dependiendo las características y destrezas de cada trabajador
19
. 
                                                          
17
ASKIN,Ronald.StewartBennet. “Desing  And Analysis of Lean Production Systems”. Página  57. Second edition.Wiley& Sons. 
Boston. 2005. Fecha: Septiembre de 2013. 
18
ASKIN, Ronald I. “Modeling and analysis of lean production systems”.Página  89.fourth  edition  Prentice Hall,  Boston USA 
2004. Fecha: Septiembre de 2013. 
19
JHONSON, Linwood. “Operations Research in Production Planning, Scheduling,Página  135.and Inventory Control”. Second 
Edition. Wiley & Sons Boston.1980.Fecha: Septiembre de 2013. 
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 Requerimientos de  procesamiento: Este se encarga de determinar las 
características y tipo de maquinaria y equipo, que se requiere para la 
trasformación de la materia prima en el producto final20. 
 Gráficas de procesos: Para ilustrar las actividades relacionadas con la 
producción, los ingenieros suelen utilizar graficas o diagramas para representar 
el proceso visualmente. Esté método aumenta la compresión del curso de la 
operación que se requiere en la fabricación y ayuda a resolver muchos 
problemas relacionados con el diseño del esquema de producción, donde se 
podrán utilizar los símbolos y descripciones de la ASME.21 
1.4.2.5.  La medición del trabajo: “Es la aplicación de técnicas para determinar el tiempo 
que invierte un trabajador u operario calificado en llevar a cabo una tarea o 
procedimiento determinado, efectuándola según una manera de ejecución pre- 
establecido (Método)”22. 
De lo siguiente hay dos técnicas de medición del trabajo entre ellas están: 
1. Técnicas directas 
a. Cronometraje industrial 
b. Muestreo (Método de observaciones instantáneas) 
2. Técnicas indirectas. 
a. Tiempos predeterminados  
b. Datos estándar. 
Asociado a la medición del trabajo están los estudios de tiempos:El estudio de tiempos 
mide la cantidad de trabajo necesario para elaborar un producto, siendo el soporte de 
factores importantes dentro de la organización, tal como, los salarios devengados por la 
fuerza laboral. La finalidad del estudio de tiempos consiste en establecer el tiempo 
estándar para las operaciones necesarias en los procesos, esto significa que es el 
tiempo en el cual un trabajador calificado realiza una tarea basándose de un método y 
realizando su labor a un ritmo normal. 
Se deben obtener distintos elementos de trabajo los cuales son medidos con 
cronómetros teniendo en cuenta factores de calificación y tolerancias, para compensar 
ciertas interrupciones que se presenten en el área productiva. Los tiempos que son 
registrados para cada elemento varían entre cada una de las observaciones, estas 
variaciones de los tiempos son normales ya que los trabajadores tienden a realizar las 
actividades de forma distinta, y sus movimientos no son uniformes al igual que la 
posición, manejo de herramientas y administración de las materia primas. 
                                                          
20
ASKIN, Ronald. “Desing  And Analysis of Lean Production Systems”. Página 154. Secondedition. Wiley&Sons. Boston. 2005.  
Fecha: Septiembre  de 2013. 
21
DILEEP R, SULE. Instalaciones de manufactura, ubicación, planeación y diseño. Thomson ED S.A  Fecha: Octubre de 2013. 
22
 Tomado dehttp://organizacionymetodos.pbworks.com/f/2p+medicion+del+trabajo.pdf. Fecha: Octubre de 2013. 
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El objetivo principal del estudio de tiempos es el de determinar tanto el tiempo estándar 
de las diferentes actividades involucradas en cada una de las áreas de la planta como 
el tiempo de cada producto fabricado; se debe verificar la validez de las muestras 
utilizando la  fórmula 123: 
Fórmula 1. Estudio de tiempos. 
 
Fuente: Tomado de RIGGS, James; Sistemas de producción: (2002) Planeación, análisis y 
control; Pág. 350. Editorial: Limusa. Fecha: Octubre de 2013. 
Donde, 
N’= número de ciclos necesarios para obtener el nivel deseado de precisión y 
confianza. 
k/s= factor de confianza – precisión 
X= tiempos representativos de los elementos 
N= número de tiempos representativos. 
 
1.4.2.6. Pronósticos: Las organizaciones requieren pronósticos de los distintos factores 
que recurren en la planeación y expansión de acciones estratégicas, además de los 
pronósticos relacionados con los cambios de precios, de los costos, la variación de las 
líneas de los productos y los planes estratégicos de las empresas con el fin de analizar 
los cambios que pueda tener el proceso de producción provocada principalmente por 
las variaciones que sufre la demanda del mercado, implica además el manejo de datos 
históricos y su proyección hacia el futuro implementando un tipo específico de modelo 
matemático.  
 
Puede ser un pronóstico de carácter subjetivo o intuitivo, o incluso una fusión de los 
dos, ósea, un modelo ajustado a las necesidades de la administración. Pocas veces 
son perfectos y su desarrollo implica un gasto financiero y administrativo, pocas 
organizaciones pueden eludir el proceso de pronosticar y solamente esperar lo que 
                                                          
23
 RIGGS, James; Sistemas de producción: (2002) Planeación, análisis y control; Pág. 350. Editorial: Limusa. Fecha: Octubre de 
2013. 
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pueda ocurrir, para después actuar, el proceso de planeación ya sea a corto o largo 
plazo depende de los pronósticos de la demanda de los distintos productos que maneje 
la empresa. 
 
Las funciones de planear y pronosticar deben estar ligadas dentro del funcionamiento 
de la organización, ya que, el conocer los métodos e implementación de los pronósticos 
sin ser aplicados en el proceso de planeación de la empresa no tiene el suficiente valor; 
así pues el transcurso de la planificación inicia con los pronósticos llevando a cabo 
planes de mediano y corto plazo, y así poder visualizar acontecimientos en un horizonte 
de tiempo determinado. 
 
Es relevante la decisión de lo que se va a pronosticar, para elloRitzman expone lo 
siguiente: “Antes de usar técnicas de pronósticos para el análisis de problemas de 
administración de operaciones, el gerente tiene que tomar tres decisiones: Qué va a 
pronosticar, que tipo de técnica de pronóstico va a usar y que tipo de software utilizará; 
aunque se necesita algún tipo de estimación de la demanda para los bienes y servicios 
individuales que una compañía produce, puede ser más sencillo pronosticar la 
demanda total para grupos o conjuntos y derivar después los pronósticos 
correspondientes a productos o servicios individuales. Además, la decisión de la unidad 
de medición apropiada para efectuar los pronósticos es tan importante como la elección 
del mejor método”24 
 
Un pronóstico de la demanda comúnmente se puede especificar de acuerdo al 
horizonte de tiempo que comprende, el horizonte de tiempo se puede clasificar en: 
Pronóstico a largo plazo, pronóstico a mediano plazo y pronóstico a corto plazo. 
 
 Pronóstico a largo plazo: Generalmente el horizonte de tiempo de este tipo de 
pronósticos alcanza un período  de tres años o más y tiene como objeto el 
desarrollo de nuevos productos, ampliación de la planta, programas de I+D. 
 Pronóstico a mediano plazo: Abarca un período de tiempo de tres meses a tres 
años, y es de gran provecho para la planeación de la producción y las ventas, el 
flujo de efectivo, y el análisis de las operaciones en la compañía. 
 Pronóstico a corto plazo: Este tipo de pronósticos dispone de un período de 
tiempo hasta de un año, pero en la mayoría de las ocasiones utiliza un tiempo 
menor a tres meses, generalmente se usa para proyectar las compras, 
determinar el nivel de  mano de obra, asignación de actividades, y decidir los 
respectivos niveles de producción. 
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RITZMAN, Larri; KRAJEWSKI, Lee; MALOTHIA, Manoj; (2008)  Administración de operaciones: procesos y cadenas de valor; Pág. 524; Editorial: 
Pearson.Fecha: Octubre  de 2013 
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1.4.2.7. Planeación de la producción: La  planeación de la producción, es un área de la 
empresa la  cual se encarga  de  sistematizar por  adelantado los requerimientos 
correspondientes a:  
 Mano de obra 
 Materias primas 
 Maquinaria y equipo 
Todas estas acciones tomadas previamente por la alta gerencia de la organización 
enfocadas hacia sus metas y objetivos. 
El proceso de planeación de la producción, tiene como objeto llevar un control 
consecutivo, de los  siguientes aspectos: 
 Materias primas y elementos de fabricación, en el lugar y  en el momento 
oportuno. 
 Minimizar en lo posible los periodos de espera de la maquinaria y de los 
operarios.  
 Llevar un control  de las jornadas laborales, las cuales no deben ser excesivas ni   
cortas para  el trabajador. 
 Determinar la manera más adecuada de satisfacer la demanda prevista  
acoplándola a los ritmos de producción, los  inventarios, la mano de obra, horas 
extras etc.25. 
Otro aspecto importante es la planeación de requerimiento de materiales. (MRP): Es 
una técnica para dar solución relativamente nueva a un problema clásico en la 
producción como pueden ser: Controlar y coordinar los materiales para que se 
encuentren disponibles cuando sea necesario, y al mismo tiempo sin tener la necesidad 
de tener un inventario excesivo26. 
Para llevar a cabo esta técnica necesitamos los siguientes datos: 
 La estructura de cada producto conocida como el BOM (Bill of materials). 
 Stocks iniciales de producto final. 
 Lead time (Esel tiempo que transcurre desde que se inicia un proceso de 
producción hasta que se completa, incluyendo normalmente el tiempo 
requerido para entregar ese producto al cliente)27. 
                                                          
25
 NARASIMHAN & MCLEAVEY. “Planeación y control de la producción”. Página  143. Segunda edición  Mc-Graw Hill México 
1998. Fecha: Noviembre de 2012 . 
26
NARASIMHAD, Sim; MC. LEAVEY, Dennis; BILLINGTON, Peter; Planeación de la producción y control de inventarios; Pág. 256; 
Editorial: Prentice Hall; Año: 1996Fecha: Octubre  de 2013 
27
 Tomado de http://mtmingenieros.com/knowledge/que-es-lead-time/. Fecha: Octubre de 2014. 
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 Tamaño mínimo del lote. 
En la planeación es muy importante saber y tener claro qué es lo que se necesita para 
nuestro producto terminado, sus componentes y cantidades necesarias para la 
realización de este28. 
El MRP es un sistema de planeación que responde a las preguntas de: 
 ¿Qué? 
 ¿Cuánto? 
 ¿Cuándo? 
Se desea producir y cuáles son mis recursos disponibles para esto.Todos estos ítems 
van conectados como se pueden observar en la figura 5; a continuación se ilustra la 
estructura del MRP I. 
 
Figura  5: Estructura    MRP  
 
Fuente: Render, Barry; Principios de administración de operaciones:< htttp://books.google.com.co/books?>.  
Septiembre de 2013. 
 
1.4.2.8. Demanda variable y tiempo de anticipación variable29: Cuando la demanda 
como el tiempo de anticipación, son variables indica que ambos son de tipo 
probabilístico. Con ellos se recomienda seguir los siguientes pasos:  
                                                          
28
 ZANDIN, Kjell B. “Maynard Manual del ingeniero industrial”. Pag 194Quinta edición Mc-Graw Hill. Mexico. 2001. Enero 2013.  
29
GUERRERO SALAS, Humberto. Inventarios manejo y control. Bogotá D.C.: ECOE. 2009. p. 111-112 
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1. Definir la demanda promedio con la fórmula 2 que se observa a continuación: 
Fórmula 2. Demanda promedio. 
     r  = r1 (Φ1) + r2 (Φ2) + r3 (Φ3) +... + rn(Φn) 
Fuente: Tomado de GUERRERO SALAS, Humberto. Inventarios manejo y control. Bogotá D.C.: 
ECOE. 2009. p. 111-112 
 
Donde r representa la demanda y Φ representa la probabilidad  de la demanda. 
  
2. Definir el tiempo de anticipación promedio como se observa en la fórmula 3: 
 
Fórmula 3. Tiempo de anticipación promedio. 
TA  = TA1 (Φ1) + TA2 (Φ2) + TA3 (Φ3) +… + TAn(Φn) 
Fuente: Tomado de GUERRERO SALAS, Humberto. Inventarios manejo y control. Bogotá D.C.: 
ECOE. 2009. p. 111-112 
 
Donde TA representa cada uno de los tiempos de anticipación y Φ representa la 
probabilidad de ocurrencia de cada uno de esos tiempos. 
 
3. Cálculo de cantidad a pedir como se observa en la fórmula 4: 
 
Fórmula 4. Cantidad a pedir. 
 
Fuente: Tomado de GUERRERO SALAS, Humberto. Inventarios manejo y control. Bogotá D.C.: 
ECOE. 2009. p. 111-112 
 
Dónde: 
Co: Costo de producir (Fijo) 
Cm: Costo de mantener 
r: Demanda. 
 
 
4. Definir la demanda probable en el tiempo de anticipación probable. 
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5. Especificar un riesgo de déficit. 
6. Calcular el punto de pedido o re-orden.  
7. Definir la política de requisición. 
8. Definir las existencias de seguridad como se observa en la fórmula 5: 
 
 
 
Fórmula 5. Las existencias de seguridad. 
 
Fuente: Tomado de GUERRERO SALAS, Humberto. Inventarios manejo y control. Bogotá D.C.: 
ECOE. 2009. p. 111-112 
 
Dónde: 
: Demanda máxima. 
: Demanda promedio. 
: Tiempo de anticipación promedio. 
 
9. Definir el costo total promedio como se observa en la fórmula 6: 
Fórmula 6. Costo total promedio. 
 
Fuente: Tomado de GUERRERO SALAS, Humberto. Inventarios manejo y control. Bogotá D.C.: 
ECOE. 2009. p. 111-112 
 
Dónde: 
Co: Costo de producir (Fijo) 
Cm: Costo de mantener 
r: Demanda. 
ES: Existencias de seguridad. 
 
10.  Hallar el costo total como se observa en la fórmula 7: 
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Fórmula 7. Costo total. 
 
Fuente: Tomado de GUERRERO SALAS, Humberto. Inventarios manejo y control. Bogotá D.C.: 
ECOE. 2009. p. 111-112 
 
Dónde: 
Ct: Costo total promedio. 
CT: Costo total. 
Cv: Costo de producir (Fijo-Variable). 
r: Demanda. 
 
1.4.2.9. Tipos de planeación: Se sabe que no hay un solo tipo de planeación, sino una 
diversidad de tipos de planeación. Estos hacen referencia a la visión quepor sí misma 
pueden ser empleadas en el aspecto regional. A continuación mencionaremos algunos: 
 Planeación personalizada30. 
 Planeación operativa. 
 Planeación estratégica 
 Planeación sistémica. 
 Planeación táctica31 
 Planeación educativa 
 Planeación académica 
 Planeación normativa 
 Planeación directa 
 Planeación proactiva 
 Planeación reactiva 
 
Después de tener clara la planeación que se desea hacer se inicia con la programación 
de producción: Se puede definir como la actividad que consiste en la fijación de planes 
y horarios de la producción, de acuerdo a la prioridad de la operación por realizar, 
determinado así su inicio y fin, para lograr el nivel más eficiente. La función principal de 
la programación de la producción consiste en lograr un movimiento uniforme y rítmico 
de los productos a través de las etapas de producción. 
La Programación de la Producción exactamente sirve para proporcionar la herramienta 
operativa de soporte a la programación de la producción a medio y corto plazo. Se 
                                                          
30
NARASIMHAD, Sim; MC. LEAVEY, Dennis; BILLINGTON, Peter. Planeación de la producción y control 
de inventarios; Pág. 256; Editorial: Prentice Hall; Año: 1996. Fecha: Octubre  de 2013 
31
 CONTRERAS, Ángel. Planeación estratégica, táctica y operacional. Disponible 
en:http://www.oocities.org/es/angelcontreras01/pype/pype1.htmFecha: Octubre  de 2013 
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programan las órdenes a capacidad finita, respetando todas las restricciones del 
proceso productivo y la reglas de optimización de los recursos productivos32.  
 
El programa de producción es afectado por: 
 Materiales: Para cumplir con las fechas comprometidas para su entrega. 
 Capacidad del personal: Para mantener bajos costos al utilizarlo eficazmente, en 
ocasiones afecta la fecha de entrega. 
 Capacidad de producción de la maquinaria: Para tener una utilización adecuada 
de ellas, deben observarse las condiciones ambientales, especificaciones, 
calidad y cantidad de los materiales, la experiencia y capacidad de las 
operaciones en aquellas. 
 Sistemas de producción: Realizar un estudio y seleccionar el más adecuado, 
acorde con las necesidades de la empresa. 
La función de la programación de producción tiene como finalidad lo siguiente: 
 Prever las pérdidas de tiempo o las sobrecargas entre los centros de producción. 
 Mantener ocupada la mano de obra disponible. 
 Cumplir con los plazos de entrega establecidos. 
Existen diversos medios de programación de la producción, entre los cuales se 
destacan33: 
 Gráfica de Barras. Muestra las líneas de tendencia. 
 Gráfica de Gantt. Se utiliza en la resolución de problemas relativamente 
pequeños y de poca complejidad. 
 Camino Crítico. Se conoce también como teoría de redes, es un método 
matemático que permite una secuencia y utilización óptima de los recursos. 
 Pert- Cost. Es una variación del camino crítico, en la cual además de tener como 
objetivo minimizar el tiempo, se desea lograr el máximo de calidad del trabajo y 
la reducción mínima de costos. 
Listado  de materiales y partes: 
 En  esta parte se realiza  la  requisición de materiales  y  partes necesarias  para  
obtener el producto  terminado. 
 Está  constituida  de acuerdo a  la secuencia de producción,  por cada  nivel  de 
la estructura  representa  un periodo de la producción. 
                                                          
32
 Revista virtual por. Programación de la producción. Disponible en: 
http://www.revistavirtualpro.com/revista/index.php?ed=2011-04-01&pag=4. Noviembre de 2013. 
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FOGARTY, Donald; BLACKSTONE, John; HOFFMANN, Thomas; Administración de la producción e inventarios; pag 206 Editorial: 
Compañía editorial continental S.A; Año:1997Fecha: Octubre  de 2013 
42 
 
 Debe  estar  actualizada  y precisa. 
 Cada fase  debe  estar  identificada  por  medio de  un número,  de  la misma   
forma una descripción, cantidad requerida por  unidad de producto o ensamblaje 
y unidad de medida34. 
 
 
1.4.2.18. Control de producción: El control de la producción tiene que establecer medios 
para una continua evaluación de ciertos factores: La demanda del cliente, la situación 
de capital, la capacidad productiva, etc. Esta evaluación deberá tomar en cuenta no 
solo el estado actual de estos factores sino que deberá también proyectarlo hacia el 
futuro.  
Se puede definir el control de la producción, como la toma de decisiones y acciones que 
son necesarias para corregir el desarrollo de un proceso, de modo que se apegue al 
plan trazado. Una definición más amplia, según el diccionario de términos para el 
control de la producción y el inventario, sería: “Función de dirigir o regular el movimiento 
metódico de los materiales por todo el ciclo de fabricación, desde la requisición de 
materias primas, hasta la entrega del producto terminado, mediante la transmisión 
sistemática de instrucciones a los subordinados, según el plan que se utiliza en las 
instalaciones del modo más económico. 
Para lograr el objetivo, la gerencia debe estar al tanto del desarrollo de los trabajos a 
realizar, el tiempo y la cantidad producida; así como modificar los planes establecidos, 
respondiendo a situaciones cambiantes”35. 
1.4.2.10. Ventajas del control de la producción: 
 Organización en la producción. 
 Se controla el consumo de materias primas. 
 Se controla en tiempo trabajado por operario. 
 Se verifican las cantidades producidas. 
A la hora de hablar de control de la producción es bueno tener en cuenta la teoría de 
las restricciones: “Fue creada por Eliyahu M. Goldratt, en esencia la teoría de las 
restricciones se basa en cinco puntos correlativos de aplicación: 
1. Identificar las restricciones del sistema. 
2. Decidir cómo explotarlas. 
3. Subordinar todo a la decisión anterior. 
                                                          
34
VOLLMAN & BERRY.Manufacturing Planning and Control for Supply Chain Management. Pag 64 Fifth Edition. Mc-Graw Hill. 
Boston. 2005.Fecha: Octubre  de 2013 
35
 DE CASTRO, Emilio. PGARCÍA DEL JUNCO, pag 86 Julio Administración y Dirección2.001España: McGrawFecha: Octubre  de 
2013 
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4. Superar la restricción del sistema (Elevar su capacidad). 
5. Si en los pasos anteriores se ha roto una restricción, regresar al paso (1) pero no 
permitir la inercia.”36 
Tipos de limitantes 
Existen dos tipos de limitaciones: 
1. Limitaciones físicas: Son equipos, instalaciones o recursos humanos, etc., que evitan 
que el sistema cumpla con su meta 
2. Limitaciones de políticas: Son todas las reglas que evitan que la empresa alcance su 
meta (Por ejemplo: No hacer horas extras, trabajar en otros turnos, no vender a plazos, 
etc.). 
1.4.2.11. Indicadores de gestión: Los indicadores de gestión son los que encargan de 
medir los avances físicos y financieros del proyecto, y así establecer una relación 
tiempo-costo, para facilitar la mantención del equilibrio que debe existir entre los gastos 
y las tareas ejecutadas respecto a lo programado. En este orden de ideas es necesario 
identificar  una serie de índices e indicadores que ayuden a evaluar las acciones del 
proyecto a realizar y contrarrestar imprevistos. Este concepto enlaza  la relación entre 
variables cuantitativas o cualitativas, a través de lo cual se puede observar la situación 
y las tendencias de cambio que presenta un fenómeno observado. Todo ello respecto 
de objetivos y metas previstas.  
Existen diferentes tipos de indicadores los operacionales y los financieros: 
 Indicadores operacionales 
El objetivo de los distintos indicadores operacionales es medir la calidad del trabajo 
realizado en la organización, los cuales pueden ser de productividad y de calidad 
técnica; los indicadores operacionales de productividad se basan en relacionar  las 
actividades o trabajos realizados en el tiempo de los distintos operarios y su 
resultado final manifiesta la producción promedio por unidad de tiempo-operario; en 
cuanto a los indicadores operacionales de calidad técnica relacionan las actividades 
o trabajos realizados con los índices de eficiencia acordados o registrados en un 
período determinado. La información recolectada es de vital importancia para el 
ajuste, corrección y toma de decisiones en los procesos.  
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GOLDRATT, E. y Cox, J. (1993). La meta. Un proceso de mejora continúa. México: Ediciones North RiverPress. pp. 337. Octubre 
de 2013. 
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 Indicadores financieros 
El análisis que se lleva a cabo a los estados financieros de una organización, tiene 
como objetivo la evaluación del desempeño tanto en la parte financiera como en la 
parte operacional de la empresa, además de apoyar a los administradores e 
inversionistas en la respectiva toma de decisiones. Es en este punto donde se 
relacionan dos cuentas con la finalidad de conocer información vital como lo es, la 
rentabilidad, la solvencia el endeudamiento entre otros, esta información nos da una 
visión del comportamiento de la organización además de sus tendencias a través del 
tiempo. 
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1.4.3.  Marco conceptual: En la actividad que lleva a cabo SIMATE S.A.S, para el 
proceso de trasformación de materia prima a producto terminado, actualmente  utiliza 
un vocabulario en específico, este se identificara  a continuación con el fin de lograr un 
mayor nivel  de entendimiento  de los objeto a cumplir. 
Acero: “Metal  conformado por aleaciones de hierro y carbono, se caracteriza por su 
resistencia  y por  ser  dominable en  altas temperaturas”37. 
Aleación: Aleación a una sustancia resistente,  compuesta  por dos  o más elementos 
químicos,  de estos  por lo menos uno debe ser  un metal. 
Acero inoxidable: Este acero se caracteriza por tener gran resistencia a  la acción  de  
la oxidación, esta  se cumple debido  a  la aleación que  tiene con el Cromo y con el 
Níquel. 
Actividad: “Conjunto de actividades y tareas que se proponen para lograr un objetivo 
fijado”38. 
Breaker: Dispositivo eléctrico que impide el paso de la corriente eléctrica 
automáticamente en el caso de una sobrecarga en la intensidad de la corriente. 
También llamado cortacircuitos, interruptor automático, interruptor protector.39. 
Cofre: Utilizado en la industria para el montaje de interruptores eléctricos, 
arrancadores, equipos de control y medición, además de estar  construidos para uso a 
la intemperie. 
Corrosión: “Degaste químico  sobre un metal, producido por la atmosfera, humedad, 
tiempo y e innumerables factores.”40 
Coordinación: Unificación de ideas  entre líderes de departamentos, con el único fin de 
alcanzar un objetivo en específico. 
 
Cold-rold: Es una varilla de acero que presenta un proceso de estirado en frío, corte a 
medida y enderezado, el cual eleva la dureza del material y su resistencia a la tensión. 
 
Cortadora: Equipo de trabajo  que se utiliza para cortar determinados materiales 
mediante el movimiento rotatorio. 
 
                                                          
37
SANDVIK, Coromant (2006). “Guía Técnica de Mecanizado”. AB SandvikCoromant 2005. Fecha: Octubre  de 2013 
38
 Ibíd. pág. 250 Fecha: Octubre  de 2013 
39
DICCIONARIOde arquitectura y construcción. Disyuntor. Disponible en: http://www.parro.com.ar/definicion-de-disyuntor. 
Marzo de 2014. 
40
LARBABURU ARRIZABALAGA, Nicolás (2004). Máquinas. Prontuario. “Técnicas máquinas herramientas”. Pag 157 
ThomsoniEditoresMarzo de 2014. 
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Capacidad instalada: Se refiere a la disponibilidad de infraestructura necesaria para 
producir determinados bienes o servicios. Su magnitud es una función directa de 
cantidad de producción que puede suministrarse.41. 
 
Cuello de botella: Son actividades que disminuyen la velocidad de los procesos, 
incrementan los tiempos de espera y reducen la productividad, trayendo como 
consecuencia final el aumento en los costos, lo cual produce una caída considerable de 
la eficiencia de la empresa42. 
 
Diagnóstico: “Es la etapa donde se realiza un análisis crítico del área y su entorno, 
partiendo de recolección, clasificación y análisis de información relevante, buscando 
identificar logros necesidades y problemas”43. 
Dobladora: Máquina utilizada para doblar barras o láminas de hierro. Pueden ser 
manuales o eléctricas. 
Extrusión:Acción de forzar un metal, por medio de un troquel con el fin de darle una 
forma predeterminada. 
Esmeril: El esmeril se encarga de buscar limados especiales como puntas, circulares, 
angulares etc.  
Estudio de métodos: “La medición del trabajo es la aplicación de técnicas para 
determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea 
definida efectuándola según una norma de ejecución preestablecida”44. 
Eficiencia: Relación de los recursos utilizados para el producto final. 
 
Eficacia: Se trata de  cumplir con los requisitos pedidos; “Mide el grado y tiempo que se 
pude emplear, para poder lograr los resultados trazados inicialmente”45. 
 
Evaluación y control: Proceso de verificación  y monitoreo  que  se realizan a los 
resultados finales  de un plan. 
 
Fresadora: En esta máquina se pueden realizar orificios y otros acondicionamientos a 
una pieza industrial. 
                                                          
41
MEJIA CAÑAS, Carlos. Capacidad instalada.(2013). Disponible en: http://www.planning.com.co/bd/archivos/Julio2013.pdf. 
Marzo de 2014. 
42
Resviata MM. Teoria de las restricciones o cuellos de botella. Disponible en: http://www.revista-
mm.com/ediciones/rev49/administracion.pdf. Marzo de 2014. 
43
 Ibíd. pág. 250 
44
 SALAZAR LOPEZ, Bryan. Estudio de métodos y tiempos. Disponible en: http://ingenierosindustriales.jimdo.com/herramientas-
para-el-ingeniero-industrial/estudio-de-tiempos/. Marzo de 2014. 
45
 Ibíd. pág. 254Marzo de 2014. 
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Galvanizado: Es el revestimiento que se realiza entre el acero y el Zinc para  evitar la 
corrosión.  
Lista de materiales: Una lista de materiales o también llamado lista de materiales o 
BOM es una lista de las materias primas, subconjuntos, conjuntos intermedios, sub 
componentes, componentes, partes y las cantidades de cada necesarios para fabricar 
un producto final. 
Mecanizado: “Consiste en proveer a operadores humanos con maquinaria para 
ayudarles con los requerimientos físicos del trabajo. También puede referirse al uso de 
máquinas para reemplazar la labor manual o el uso de animales. El siguiente paso de la 
Mecanización es la Automatización.”46.  
Producto: “Pieza terminada cuyo objeto es brindar un servicio  para complemento de 
una actividad”47. 
Procesos: Son  la descripción  de las  formas, actividades que se realizará para  
trasformar  la materia prima en un producto terminado. 
 
Procedimientos: Es la serie de  técnicas o pasos secuenciales,  que  describe  el 
proceso  que se llevara a cabo para cumplir un objetivo. 
 
Planeación: “Llamamos planeación  a  la toma de decisiones anticipada, esta se hace 
necesaria  cuando  lo deseado  para un futuro implica un conjunto de ideas 
independientes, en si la planeación se centra  en  evitar  acciones incorrectas  y  en 
poderlas corregir”48. 
 
Planeación estratégica:Ajuste continuo, referente a desarrollo y mantenimiento que se 
debe hacer entre la organización  y las cambiantes oportunidades  del entorno. 
Planeación táctica: “Se da dentro de las orientaciones producidas por la planeación 
estratégica.  Es conducida y ejecutada por los ejecutivos de nivel medio, se refiere a un 
área específica de actividad de las que consta la empresa”49. 
Pulidora: Máquina eléctrica que se utiliza para limpiar y suavizar la superficie de una 
barra o lámina de hierro o acero. 
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ARISTIZABAL TORRES, Iván. Mecanización y producción agropecuaria. Universidad nacional de Colombia. 
Disponible en: http://www.ecured.cu/index.php/Mecanizaci%C3%B3n. marzo de 2014. 
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RUSSELL L., Ackoff; “Rediseñando el futuro”; México; Editorial Limusa; 1979; p. 16.35 Bertalanffy, Ludwin Von; 
Teoria general de planeación de producción. México; 1968. Fecha:  Enero de 2013. 
48
Ibíd. pág. 255 Marzo de 2014. 
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 CONTRERAS, Ángel. Planeación estratégica, táctica y operacional. Disponible en: 
http://www.oocities.org/es/angelcontreras01/pype/pype1.htm. Marzo de 2014. 
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Soldadura: Es un procedimiento por el cual dos o más piezas de metal se unen por 
aplicación de calor, presión, o una combinación de ambos, con o sin aporte de otro 
metal, llamado metal de aportación, cuya temperatura de fusión es inferior a la de las 
piezas que han de soldarse.50 
 
Soldadura MIG: Soldadura utilizada para estructuras en acero y aleaciones de 
aluminio. 
 
Tablero eléctrico: Son gabinetes en los que se concentran los dispositivos de 
conexión, control, maniobra, protección, medida, señalización y distribución, todos estos 
dispositivos permiten que una instalación eléctrica funcione adecuadamente51. 
 
Tiempo estándar: Es considerado como base para calcular la producción por ciclo, 
hora, o turno de alguna máquina o una persona y en este se deben considerar todos los 
tiempos que afecten al ciclo de producción como experiencia y fatiga del operador, 
cambios de materiales, acciones del operador como tomar agua, ir al baño etc. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                          
50
PITTA LANDA, María. El proceso de soldadura. Disponible en: http://soldaduraenlaindustria.wikispaces.com/La+soldadura. 
Marzo de 2014. 
51
QUIMINET. Los tableros eléctricos, sus tipos y aplicación según el uso de la energía eléctrica. Disponible en: 
http://www.quiminet.com/articulos/los-tableros-electricos-sus-tipos-y-aplicaciones-segun-el-uso-de-la-energia-electrica-
2586331.htm. Marzo de 2014. 
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO. 
2.1. DIAGNÓSTICO DE LA EMPRESA. 
2.1.1. Historia de la empresa: Sistemas de Ingeniería Montajes Automatizaciones 
Tableros Eléctrico SIMATE SAS es una sociedad por acciones simplificada S.A.S, 
domiciliada en la ciudad de Bogotá D. C. Carrera 62 No. 5- 67. Se registró ante la 
Cámara de Comercio, con NIT. 900275143-1 el Enero 14 de 2009. 
La empresa nace ante la necesidad de suplir unas necesidades que el mercado local 
requiere como lo son la fabricación y comercialización de celdas y cofres. Al pasar de 
los años fueron mejorando y ampliando su portafolio de productos y servicios así como 
sus nichos de mercado ya que se enfocaron en otros sectores  como  lo son el 
industrial, el civil y el petrolero, ampliando con ello su área de operación a la región 
Caribe y los llanos orientales. 
Actualmente la organización ofrece soluciones eficientes en la industria y la 
construcción; mediante la fabricación, comercialización, ensamble, montaje y puesta en 
marcha de proyectos eléctricos y metalmecánicos. 
La empresa se siente comprometida con la mejora continua, la calidad de sus 
productos, la responsabilidad social empresarial,  la calidad de vida laboral y la 
mitigación de los impactos socio-ambientales. 
Todos sus procesos están enfocados a cumplir con la legislación vigente además de los 
requisitos propios de la empresa mediante las prácticas de HSEQ (Seguridad, salud 
ocupacional, calidad y medio ambiente).52 
 
 2.1.2. Misión: Somos una empresa dedicada a la producción, comercialización y 
prestación de servicios en el campo industrial y de construcción a nivel eléctrico, 
ofreciendo un portafolio integral de soluciones para el desarrollo y mantenimiento de 
múltiples proyectos con honestidad, amabilidad y responsabilidad.53 
2.1.3. Visión: En el 2015 queremos ser reconocidos a nivel nacional, como una 
empresa líder e innovadora en el mercado, convirtiéndonos en un soporte de soluciones 
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 Historia SIMATE S.A.S  adaptada de la página: www.simatesas.com/portal. Fecha Febrero de 2015. 
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 Información tomada de la gerencia disponible en: 
http://www.simatesas.com/portal/index.php?option=com_content&view=article&id=2&Itemid=104. Fecha: agosto 
de 2014. 
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permanente y categórico en el sector industrial y de construcción; sobresaliendo por el 
cumplimiento de normas y estándares en el ámbito comercial, humano y ambiental. 
2.1.4. Filosofía y políticas de la organización: 
Simate tiene como política propia la prevención de alcoholismo, tabaquismo y 
farmacodependientes mediante campañas generadas por la alta gerencia. 
Con el fin de cumplir con las políticas de la empresa la gerencia se compromete a 
asignar los recursos económicos, técnicos y personal calificado para el adecuado 
desarrollo de las políticas. 
Objetivos estratégicos de la organización54: 
 Cumplir con estándares de Calidad por medio de procesos eficaces y eficientes 
 Cumplir con los requisitos y necesidades de nuestros clientes, en cada producto 
y servicio 
 Garantizar un ejercicio financiero que permita la viabilidad y crecimiento a la 
Empresa. 
 Aumentar la confianza de nuestros clientes internos y externos, con procesos y 
recursos eficientes que garanticen el funcionamiento del Sistema Integrado de 
Gestión 
 Desarrollar el Talento Humano con un nivel óptimo de amabilidad, honestidad, 
responsabilidad y servicio al cliente. 
 Prevenir accidentes de trabajo, enfermedades profesionales y daños a la 
propiedad. 
 Prevenir y mitigar impactos socio-ambientales que contribuyan con el bien 
común y el  desarrollo sostenible 
 Cumplir  la legislación vigente y en especial la de Salud Ocupacional, Seguridad 
y Ambiente, al igual que las políticas de la organización. 
 Implementar y mantener un sistema de mejoramiento continuo. 
Valores Corporativos55 
 Honestidad 
 Amabilidad 
 Responsabilidad 
 Servicio 
 Compromiso con el Mejoramiento Continuo 
                                                          
54
 Información suministrada por la alta gerencia  de SIMATE S.A.S. Fecha: Febrero de 2015. 
55
 Información suministrada por la alta gerencia de SIMATE S.A.S. Fecha: Febrero de 2015. 
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2.1.5. Actividad económica: SIMATE S.A.S. es una empresa industrial que lleva a cabo 
dos actividades económicas según código CIIU, las cuales son: 
 7110: Actividades de arquitectura e ingeniería y otras actividades conexas de 
consultoría técnica.(Obras civiles) 
 4659: Comercio al por mayor y al detal de maquinaria (Sector eléctrico) 
La primera actividad económica utilizada en proyectos en campo fuera de la ciudad de 
Bogotá D.C; la cual es su principal actividad económica ya que tiene mayor generación 
de ingresos para la compañía, debido a que comprende toda la construcción de 
infraestructura y acondicionamiento para el material eléctrico que el cliente solicite para 
poner en marcha. 
 La segunda actividad económica de la organización se presenta generalmente en la 
ciudad de Bogotá debido a que allí está ubicada la planta de producción y su punto de 
venta. 
Desde los inicios de la organización se fundamentó con conocimientos empíricos y 
desarrollados o tecnificados con el paso del tiempo, lo que en los últimos años la 
organización ha tenido a la mentalidad de hacer una re-organización y/o reingeniería 
para mejorar las bases de la empresa y ser en el mercado más competitiva.56 
2.1.6. Productos elaborados en la organización: La organización se encuentra en el 
sector manufacturero de productos metalmecánicos y eléctricos, mediante la 
transformación de materia prima apoyado mediante maquinaria industrial a continuación 
en el cuadro 3 se realiza la clasificación ABC de los diferentes productos que maneja la 
empresa SIMATE S.A.S, con el fin de establecer los productos con mayores ventas y a 
los cuales se le debe hacer el correspondiente estudio.57. 
 
 
 
 
 
 
                                                          
56
 Información suministrada por el departamento de contabilidad de SIMATE S.A.S. Fecha Agosto de 2014. 
57
 Información suministrada por el departamento comercial de SIMATE S.A.S. Fecha Agosto de 2014. 
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Cuadro 3. Clasificación ABC 
 
Para poder ejecutar la herramienta anterior se tuvo encuenta información base sobre 
las ventas realizadas en el año 2013, se utilizó la clasificación ABC bajo los siguientes 
parámetros: 
 20% En cantidad para productos A 
 50% En cantidad para productos B  
 Más de 50% En cantidad para productos C 
Teniendo en cuenta los resultados obtenidos en la clasificación ABC, también a petición 
de la gerencia se opta por descartar del estudio al otro producto tipo A, partiendo del 
porcentaje de valor y del criterio histórico que tiene la empresa sobre el producto 
CELDA SMCC21016045 (2100X1600X450) ya que posee un 43,38% del total de las 
ventas del año 2013. 
En SIMATE S.A.S. se maneja un portafolio con sus diferentes  productos y servicios, se 
clasifican de la siguiente manera: 
 Celdas: En el cuadro 4 se observan los diferentes tipos de celdas con sus 
diferentes especificaciones, con sus respectivos valores unitarios manejados 
durante los últimos tres años; estas están  certificadas en el CIDET (Centro de 
investigación y desarrollo tecnológico del sector eléctrico) (Ver anexo 1). 
 
 
 
 
 
 
Componente PRODUCTO
DEMANDA 
ANUAL DE 
UNIDADES 
VALOR 
UNITARIO
VALOR DE VENTA
PORCENTAJE 
ACUMULADO DE 
CANTIDAD
PORCENTAJE 
DE VALOR
PORCENTAJE DE 
VALOR 
ACUMULADO
TIPO
1 CELDA SMCC21016045 (2100X1600X450mm) 226 3.408.960,00$  770.424.960,00$      7,14% 43,38% 43,38%
2 CELDA SMCC1408030 (1400X800X300mm) 110 1.184.209,00$  130.262.990,00$      14,28% 7,34% 50,72%
3 COFRE SMCC18010046 (1800X100X450) 45 2.486.023,00$  111.871.035,00$      21,42% 6,30% 57,02%
4 CELDA SMCC1808045 (1800X800X450) 58 1.805.852,00$  104.739.416,00$      28,56% 5,90% 62,92%
5 CELDA SMCC18010045 (1800X1000X450) 45 2.180.722,00$  98.132.490,00$         35,70% 5,53% 68,44%
6 COFRE SMCC11408031 (1400X800X300) 72 1.349.998,00$  97.199.856,00$         42,84% 5,47% 73,92%
7 CELDA SMCC2108045 (2100X800X450) 35 2.340.960,00$  81.933.600,00$         49,98% 4,61% 78,53%
8 CELDA SMCC18016045 (1800X1600X450) 28 2.770.133,00$  77.563.724,00$         57,12% 4,37% 82,90%
9 CELDA SMCC1508045 (1500X800X450) 60 1.403.911,00$  84.234.660,00$         64,26% 4,74% 87,64%
10 COFRE SMCC21016046 (2100X1600X450) 15 3.886.214,00$  58.293.210,00$         71,40% 3,28% 90,92%
11 COFRE SMCC2108046 (2100X800X450) 25 2.667.600,00$  66.690.000,00$         78,54% 3,76% 94,68%
12 COFRE SMCC18016046 (1800X1600X450) 10 3.157.952,00$  31.579.520,00$         85,68% 1,78% 96,46%
13 COFRE SMCC1808046 (1800X800X450) 15 2.058.671,00$  30.880.065,00$         92,82% 1,74% 98,20%
14 COFRE SMCC1508046 (1500X800X300) 20 1.600.459,00$  32.009.180,00$         99,96% 1,80% 100,00%
1.775.814.706,00$   100%
ABC PRODUCTOS SIMATE S.A.S.
A
B
C
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Cuadro 4. Celdas. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
 Este proyecto se desarrolló con base en la celda de referencia SMCC21016045 
de medidas 2100x1600x450 mm con una lámina de calibre 16; debido a que es 
la celda con mayores unidades vendidas en la empresacomo se evidencia en el  
cuadro 3), lo que significa que genera mayor  ingreso; también con el objetivo de 
saber el costo unitario del producto para poder realizar el modelo MRP. Por otro 
lado este estudio se efectúa a petición de la gerencia de la empresa, debido a 
que la organización desea posicionar este productoy ganar más nichos de 
mercados atractivos para la empresa con el fin de aumentar sus ingresos en el 
futuro. 
 Cofres: En el cuadro 5 se observan los diferentes tipos de cofres con sus 
diferentes especificaciones, con sus respectivos valores unitarios manejados 
durante los últimos tres años. 
Cuadro 5. Cofres. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
 
 
 
REFERENCIA ALTO ANCHO PROFUNDIDAD CALIBRE VALOR UNITARIO
SMCC1408030 1400 800 300 16 1.184.209,00$      
SMCC1508045 1500 800 450 16 1.403.911,00$      
SMCC1808045 1800 800 450 16 1.805.852,00$      
SMCC18010045 1800 1000 450 16 2.180.722,00$      
SMCC18016045 1800 1600 450 16 2.770.133,00$      
SMCC2108045 2100 800 450 16 2.340.000,00$      
SMCC21016045 2100 1600 450 16 3.408.960,00$      
CELDAS
REFERENCIA ALTO ANCHO PROFUNDIDAD CALIBRE VALOR UNITARIO
SMCC1408031 1400 800 300 14/16 1.349.998,00$      
SMCC1508046 1500 800 450 14/16 1.600.459,00$      
SMCC1808046 1800 800 450 14/16 2.058.671,00$      
SMCC18010046 1800 1000 450 14/16 2.486.023,00$      
SMCC18016046 1800 1600 450 14/16 3.157.952,00$      
SMCC2108046 2100 800 450 14/16 2.667.600,00$      
SMCC21016046 2100 1600 450 14/16 3.886.214,00$      
COFRES
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 Tableros eléctricos: 
o Tableros de distribución. 
o Tableros corrector factor de potencia. 
o Centro de control de motores. 
o Tableros para sincronismos. 
 Montajes y puestas en marcha. 
A continuación se especifican los aspectos importantes de cada línea de productos, con 
el fin de explicar mejor los procesos. 
Celdas y cofres: la fabricación de estos dos productos básicamente parte de unas 
láminas de coldroller, galvanizada o de acero inoxidable las cuales pasan por una serie 
de subprocesos que conducen a su transformación como lo son58: 
 Trazado y gramilado. 
 Corte. 
 Dobles. 
 Armado de piezas y soldadura. 
 Limpieza de escorias. 
 Control de calidad  
 Pintura. (subcontratado) 
 Terminación (empaques, chapas, visores, puertas). 
Tableros eléctricos. 
Este proceso se podría analizar de dos formas diferentes, la primera como continuación 
o acondicionamiento de las celdas o cofres para un trabajo más completo; y la segunda 
como la realización del tablero con las diferentes partes que lo componen en el punto 
de instalación que desee el cliente.  
En cualquiera de los dos casos los tableros pueden tener diferentes partes, entre las 
más comunes encontramos: 
 Montaje de equipos eléctricos. (tacos, breakers, etc.) 
 Medición, corte, figuración y dobles de platina de cobre. 
 Electro-plateado. (aplicación de solución química para darle color) 
 Termo-enfundado. (aislante) 
                                                          
58
 Información suministrada por el departamento de producción de SIMATE S.A.S. Fecha Agosto de 2014. 
55 
 
 Cableado fuerza y control. (procesos de cableado para unir todos los equipos 
eléctricos). 
 Control de calidad ensamble eléctrico. 
 
Montajes y puestas en marcha. 
Este servicio consiste en la instalación y puesta en marcha de cualquier producto 
realizado por la empresa en cualquier punto del territorio nacional59. 
2.1.7. Proceso de fabricación del producto: El proceso de fabricación del producto en 
SIMATE S.A.S, es realizado bajo pedido según especificaciones del cliente. 
A continuación se muestra el cuadro 6 con todo el proceso de ingeniería paso a paso 
con su control técnico y su responsable. 
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Cuadro6. Proceso de ingeniería. 
 
VISUAL EQUIPO
1. Trazado y gramilado 
de materia prima
Con el material base bien sea lamina Cold roller, acero inoxidable o lamina galvanizada, 
se procede a realizar los trazados necesarios para corte, con base a los planos de 
fabricacion anexos a la orden de produccion.
x Flexómetro Cortador.
2. Corte.
Con la guia de los trazos realizados en el material se realiza el corte de la misma, 
dependiendo del material, grado de complejidad y caracteristica se seleccionael equipo 
o herramienta a utilizar (Cortadora electrica, tijeras manuales o equipo plasma).
X Flexómetro Cortador.
3. Dobles
Recibido el material de corte se verifica que el mismo cumpla con los requisitos 
dimensionales del plano, avalado esto se procedea realizar el plegado de la lamina para 
el cual se debe guiar sobre los trazos marcados en la lamina y ejecutando el orden de los 
dobleces segun el plano y/o ficha tecnica del producto.
X
Flexómetro, 
escuadra y 
goniómetro.
Auxiliar 
metalmecánico
4. Armado de piezas y 
soldadura.
En esta etapa del proceso, el soldador debe verificar nuevamente que el material que 
recibe cumpla con las caracteristicas dimensionales del plano, asegurando la calidad y 
dimensionalidad de las piezas procedera a unir las mismasde forma estructural 
mediante puntos, armada la estructura procedera a verificar que el ensamble cumpla 
con las medidas solicitadas por el plano y/o ficha tecnica, realizado este paso procedera 
a efectuar el resoldado por cordon. Las piezas complementarias tales como laterales, 
puertas, bandejas , etc.., deberan ser soldadas en los puntos de union de pliegues.
X Soldador
5. Limpieza de 
escorias.
Finalizado con el proceso de soldado se inicia con el pulido de la estructura, para la cual 
se debe iniciar con el desbaste de soldadura por disco o de piedra, y finalizado con disco 
de lija para un adecuado pulido. Una vez terminado esta actividad se ejecuta la limpieza 
de residuos que tenga la estructura debido al proceso de soldadura. Al final de esta 
actividad se deja un registro de los tiempos de ejecucion en la orden de produccion.
X
Auxiliar 
metalmecánico
6. Control de calidad 
produccion 
metalmecanica.
Una vez realizado el armado del producto se verifican sus dimensiones, estado general 
y caracteristicas de acuerdo a planos y especificaciones tecnicas.
X
Supervisor de 
metalmecánico.
SIMATE S.A.S
CONTROL TECNICO
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
PROCESO DE INGENIERIA.
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VISUAL EQUIPO
7. Limpieza, 
desengrasado y 
lavado.
Este proceso de pretratamiento, consiste en separar las piezas metalicas de acuerdo al 
tipo de material en el cual esten fabricadas (aluminio, cold roller, acero inoxidable, 
entre otros) para luego ser introducidas en tanques donde se realiza un lavado por 
inmersion o aspersion en el que aplicamos soluciones 3 en 1, con lo cual se desoxida y 
desengrasa la pieza, buscando eliminar contaminantes.
x Proveedor externo.
8. Fosfatizacion.
Se realiza un recubrimiento por conversion, donde las piezas son sometidas a un baño 
acido de fosfato de zinc o de hierro, generando una conversion quimica que formauna 
pelicula completa sobre la superficie de la pieza cambiando la naturaleza fisica y 
quimica de la superficie del metal, convirtiendola en una superficie inerte y uniforme, 
neutralizando y sellando la pieza a tratar, lo que mejora la adherencia, minimiza la 
oxidación, y mejora la resistencia a la corrosión general de la pieza.
x Proveedor externo.
9. Recubrimiento y 
aplicación de pintura.
Posteriormente  las piezas son colgadas por separado para un secado uniforme y luego 
son transportadas en estructuras especiales para aplicarles el recubrimiento en polvo. 
Para nuestro proceso de aplicación de pintura en polvo se cuenta con cabinas tipo ciclon 
y equipos electrostaticos, que funcionan con una fuente de voltaje que genera 
corriente a travez  de un cable y lo conduce hacia el electrodo de la pistola donde se 
produce la ionizacion del aire y las particulas de polvo son cargadas. Este sistema utiliza 
una bomba con aire comprimido, para transportar la pintura hacia la pistola, y luego al 
objeto a recubrir. A medida que la pintura pasa a traves del campo electrostatico, esta 
recoge una carga y es atraida a un sustrato conectado a tierra. El polvo no adherido a la 
pieza tratada llega por una tuberia al ciclon, que lo separa del aire a traves de un 
deposito de aspiracion que lo recoge en el deposito de polvo para su reutilizacion. El 
filtro final aspira el polvo no separado por el ciclon y lo acumula en un deposito.
x Proveedor externo.
10. Horneado.
Posteriormente, la pieza es transportada a un horno de polimerizacion para ser curada. 
En él, las particulas de polvo se polimerizan, y por sus propiedades termoendurecibles 
se convierte en una capa continua plenamente curada sobre el sustrato y se completa el 
proceso.
x Proveedor externo.
11. Control de calidad 
proceso de pintura.
Una vez realizado el total del proceso de pintura se verifica su estado general en cuenta 
a la disposicion de RETIE
x
Medidor de 
espesores.
Analista de 
ingenieria.
ACTIVIDAD 
SUBCONTRATADA.
DESCRIPCION
CONTROL TECNICO
RESPONSABLE
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Fuente: Autor, basado en testimonios de supervisor de producción y eléctrico. 2014.
VISUAL EQUIPO
12. Colocacion de 
empaque. 
Se realiza el proceso de pegar el empaque en las piezas de la estructura que 
corresponda ya sean puertas o desmontables laterales, para esto se utiliza el empaque 
de diferentes medidas, pegante, brocha y tijeras.
x
Auxiliar 
metalmecánico
13. Colocacion chapas.
Acorde a la medida de la celda se determina una chapa a utilizar y los soportes a los que 
aplique, esta chapa se fija utilizando herramienta de mano como destornillador, llave 
espansiva, y en algun caso la maquina para ejecutar cortes. Al final de esta actividad se 
deja registro de los tiempos de ejecucion en la orden de produccion.
x
Auxiliar 
metalmecánico
14. Colocacion de 
visores.
Acorde a la medida de la celda y de los planos se determina el calibre y acrilico o 
material a utilizar y los soportes a los  que aplique, este se corta utilizando herramienta 
de mano como sierra y caladora para ejecutar cortes. Al final de esta actividad se deja 
registro de los tiempos de ejecucion en la orden de produccion.
x
Auxiliar 
metalmecánico
15. Colocacion y 
aterrizaje de puertas.
Se realiza la colocacion de las puertas y las puestas a tierra, y los soportes de las 
bandejas con los que cuentan los productos de la empresa se fijan con tornillos 
cobrizados de impacto utilizando, el equipo de tornilleria de impacto, pastillas y 
tornillos. Al final de esta actividad se deja registro de los tiempos de ejecucion en la 
orden de produccion.
x
Auxiliar 
metalmecánico
VISUAL EQUIPO
16. Montaje de 
equipos.
Se realiza el proceso del montaje de los equipos y las piezas de la estructura que 
corresponda según planos y especificaciones tecnicas.
x Auxiliar electrico.
17. Medicion, corte, 
figuracion y dobles de 
platina de cobre.
Acorde a las medidas y especificaciones tecnicas se selecciona la platina de cobre a 
utilizar, se realiza la medicion, corte y las perforaciones.
x Auxiliar electrico.
18. Electroplateado.
Despues de haber realizado el paso anterior se procede a realizar el proceso de 
electroplateado que consisite en aplicar una solucion quimica liquidallamado baño de 
plata la cual permite que al ir realizando barridos constantes con una zabra esta tome el 
color requerido.
x Auxiliar electrico.
19. Termoenfundado.
Se realiza la colocacion de material que permita que la platina de cobre cumpla su 
funcion dentro del proceso electrico.
x Auxiliar electrico.
20. Cableado Fuerza y 
control.
Despues de haber realizado el paso anterior se procede a realizar el proceso de 
clableado que consiste en unir todos los equipos dispuestos para el funcionamiento del 
tablero.
x Auxiliar electrico.
21. Control de calidad 
ensamble electrico.
Una vez realizado el total del proceso de ensamble electrico se verifica su estado 
general en cuenta a disposicion de los planos y especificaciones tecnicas.
x
Verificacion del 
supervisor 
electrico.
Ensamble electrico.
ACTIVIDAD DESCRIPCION
CONTROL TECNICO
RESPONSABLE
Ensamble metalmecanico.
ACTIVIDAD DESCRIPCION
CONTROL TECNICO
RESPONSABLE
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2.1.8. Diagrama de procesos: En la Figura 6, se muestran los procesos de la organización en sus diferentes etapas. 
Figura 6. Esquema de procesos. 
 
Fuente: Departamento comercial Simate S.A.S. Fecha: Octubre de 2014.
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2.1.9. Organigrama funcional
60
. 
En la figura 7 se muestra la estructura organizacional de la empresa por jerarquías, que se maneja actualmente en la 
compañía. 
Figura 7. Organigrama funcional.
 
Fuente: Departamento comercial SIMATE S.A.S, 2014.
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2.1.9.1. Departamento de almacenamiento: Este departamento se encarga de la 
coordinación, recepción y almacenamiento de materia prima. 
2.1.9.2. Departamento de finanzas: El departamento de finanzas de SIMATE SA.S se 
encarga de administrar los recursos financieros con los que opera una empresa, 
trazándose objetivos a corto plazo. 
 
Esta administración se basa en ver las mejores formas de obtención de recursos y las 
formas más eficientes de canalizarlos a actividades propias de la empresa maximizando 
su rendimiento, actualmente la empresa se encuentra en un estado de solvencia 
económica aunque para el corte del año pasado  de este segundo semestre se 
evidencia una diferencia de $5.000.000.000 de pesos.61 
 
Para lograr los objetivos que se traza el departamento a corto plazo hacen un análisis 
mes a mes para ver sus movimientos monetarios y tomar decisiones que mejoren el 
rendimiento de este. 
El departamento cuenta a la cabeza  con la Directora Contable y Administrativa 
(Yohana Carvajal), y unas sub áreas que conforman el departamento que son: 
 Auxiliar de tesorería. 
 Auxiliar contable. 
 Recepción. 
2.1.9.3. Financiamiento: Actualmente el único medio de financiación de la empresa es 
suministrada por el gerente y único accionista de la organización; pero se podrían 
evaluar otros medios de financiamiento como podrían ser: préstamos, créditos, títulos 
de valor y acciones. 
2.1.9.4. Departamento comercial y de compras: Actualmente este departamento se 
encarga de la planeación, ejecución y control de las actividades relacionadas con dar a 
conocer los productos y servicios que presta la empresa. 
Este proceso se lleva a cabo con una serie de pasos que la empresa tiene 
predeterminados, los pasos son los siguientes: 
 Identificar los posibles clientes (Constructoras-proyectos petroleros)(Trayectoria) 
 Contacto telefónico ofreciendo los productos y servicios. 
 Generación de cita (Cliente interesado) 
 Asesoramiento 
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 Cotización y solicitudes (Precio ajustable a la cantidad). 
 50% de anticipo para iniciar con la fabricación. (Financiamiento del proyecto y 
seguro). 
A los pasos mencionados anteriormente se les hace un seguimiento y un control 
continuo62. 
En este departamento se maneja se maneja el siguiente formato: 
 Solicitud de material. (Anexo 2). 
2.1.9.5. Departamento de producción o ingeniería: Este departamento se encarga de 
hacer la solicitud de materia prima y hacer la verificación de calidad de la misma. 
Comprende todo lo relacionado con el desarrollo de los métodos de producción y 
planes más económicos para la fabricación de los productos que ofrece la empresa, 
coordinación de la mano de obra y herramientas. 
Dentro de la organización se manejan una serie de formatos que ayudan a la medición 
del trabajo, métodos de trabajo, control de calidad, etc63. 
Entre algunos formatos encontramos: 
 Orden de producción metalmecánica. (Anexo 3.) 
 Solicitud de material metalmecánico. (Anexo 4.) 
 Formato de planos. (Anexo 5.) 
2.1.10. Materia prima: Las materias primas con las que trabaja SIMATE S.A.S en los 
procesos son principalmente: 
 Láminas coldroller.  
 Láminas galvanizadas. 
 Láminas de acero inoxidable. 
Estas laminas son pedidas por kilos pero vienen en una medida de 122x244(cm) entre 
los calibres 18-14; esta materia prima es la única que se importa para la fabricación de 
los productos de la empresa. 
Entre otras materias primas encontramos: 
 Soldadura (MIG-60:13,APORTE) 
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 Bisagras, empaques, chapas. 
 Material eléctrico. (según especificaciones del cliente). 
Las materias primas mencionadas anteriormente deben cumplir estándares mínimos de 
calidad para satisfacer las necesidades y requerimientos del cliente. 
La logística de la materia prima está a cargo del departamento de compras, que consta 
de una solicitud de materia prima generada por el departamento de producción; 
solicitud de materia prima a los proveedores hasta la recepción de materia prima en la 
organización. 
La empresa actualmente no recibe materia prima con defectos o con especificaciones  
no dadas debido a que cada seis meses hace un estudio  y un control de calidad a sus 
proveedores para evitar estos inconvenientes ya que son muy perjudiciales para la 
organización debido a que generarían retrasos.64 
2.1.11. Distribución de planta. 
En la figura 8 se observan las cuatro plantas de la organización, en la planta #1 se 
encuentran las áreas con las cuales cuenta la empresa para la transformación de 
materia prima en todo lo relacionado con la parte metalmecánica, en la planta #2 se 
encuentra la parte de ensamble eléctrico, almacenamiento y exhibición de producto 
terminado. 
En la planta #3 se encuentra la parte administrativa de la organización, y finalmente en 
la planta #4 se encuentra dividida en área contable y área de esparcimiento o 
descanso.65
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Figura 8. Distribución de planta SIMATE S.A.S. 
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Fuente: El autor, 2014.
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2.1.12. Turnos de trabajo: En SIMATE S.A.S se trabaja en un horario diario de 7:00 am 
a 5:00 pm de lunes a viernes, con unos descansos de 9:00 a 9:15 am y de 3:00 a 3:15 
pm; el almuerzo se divide en dos turnos el primero de 12:00 a 1:00 pm (Trabajadores 
planta) y el segundo de 1:00 a 2:00 pm (Trabajadores administrativos). 
Los días sábados se trabaja de 8:00 am a 12:00 pm; las horas extras se incluyen o se 
ejecutan cuando se aumentan los pedidos que van entre semana de 5:00 pm a 10:00 
pm y los sábados de 1:00 pm a 4:00 pm. 
Observando la organización trabaja diariamente en función de los días laborados 
semanalmente. 
En el cuadro 7 se reflejan los diferentes trabajadores que trabajan a diario en la planta 
de producción, con sus respectivos días laborados por semana.66 
Cuadro 7. Trabajadores-días laborados. 
NOMBRE 
COMPLETO 
CARGO 
DIAS 
LABORADOS POR 
SEMANA. 
Darwin Rendón Soldador 5,4 
Félix Aponte Cruz Soldador 5,4 
Jhon López. Auxiliar metalmecánico. 5,4 
Felipe Céspedes. Auxiliar metalmecánico. 5,4 
Omar Pardo Pinzón. Auxiliar eléctrico. 5,4 
Senén Pardo Pinzón 
Jefe de planta y auxiliar 
eléctrico. 5,4 
(48 horas semana/5,4 días)*22 días mes. 
La anterior operación evidencia la multiplicación entre las horas laboradas diariamente 
por los días laborados al mes, obteniendo como resultado el total de horas laboradas al 
mes por cada trabajador. 
En la tabla 2 se puede observar la aplicación de la operación anterior, para cada uno de 
los trabajadores que componen el área de producción de la organización, finalmente se 
saca un total de horas laborales al mes, obteniendo como resultado las horas 
productivas al mes, pero como los trabajadores no trabajan las 9 horas diarias si no 8,5 
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ya que diariamente tienen 2 descansos de 15 minutos; podemos obtener la cantidad 
real de horas al mes.67 
 
 
Tabla 2. Horas productivas mes. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
2.1.13. Costos de mano de obra: En la tabla anterior se puede observar, que al 
multiplicar los días laborados por horas laborales, da como resultados el total de horas 
laboradas a la semana que al ser multiplicadas por cuatro semanas, da como resultado 
horas laborales al mes y horas laborales reales de cada trabajador, al realizar la 
sumatoria de los trabajadores que conforma el equipo de SIMATE S.A.S, se analiza y 
se concluye que se cuenta con una capacidad de mano de obra de 1166 horas 
laborales mensuales y de 1102 horas laborales reales mes. 
Teniendo en cuenta el análisis de tiempos y las observaciones de los directivos se 
estima un factor de productividad del 90% para cada trabajador que conforma el área 
de producción.68 
En la tabla 3, se observan las horas trabajadas por cada trabajador al mes, la 
productividad de cada trabajador dada en un porcentaje, la capacidad de horas al mes 
que se calculó del porcentaje de productividad, el salario mensual por trabajador, y 
finalmente el costo de mano de obra por hora. 
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NOMBRE COMPLETO
DIAS 
LABORADOS 
POR 
SEMANA.
HORAS 
LABORALES 
POR DIA.
HORAS 
LABORALES 
REALES
HORAS 
LABORALES 
MES
HORAS 
LABORALES 
REALES MES
Darwin Rendón 5,4 9 8,5 194 184
Félix Aponte Cruz 5,4 9 8,5 194 184
Jhon López. 5,4 9 8,5 194 184
Felipe Céspedes. 5,4 9 8,5 194 184
Omar Pardo Pinzón. 5,4 9 8,5 194 184
Senén Pardo Pinzón 5,4 9 8,5 194 184
1166 1102TOTAL HORAS PRODUCTIVAS MES
68 
 
Tabla 3. Capacidad y costos MOD.69 
 
Fuente: El autor, 2014.
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TRABAJADOR Darwin Rendón Félix Aponte Cruz Jhon López. Felipe Céspedes. Omar Pardo Pinzón. Senén Pardo Pinzón
CARGO Soldador Soldador
Auxiliar 
metalmecanico
Auxiliar 
metalmecanico
Auxiliar electrico
Jefe de plata y auxiliar 
electrico.
HORAS TRABAJADAS MES 184 184 184 184 184 184
DIAS HABILES AL AÑO 254 254 254 254 254 254
PRODUCTIVIDAD (%) 90% 90% 90% 90% 90% 90%
CAPACIDAD HORAS/MES 166 166 166 166 166 166
CAJA DE COMPESACION FAMILIAR 44.000$                       52.000$                        24.640$                   32.470$                        37.960$                              41.600$                                
ICBF 33.000$                       39.000$                        18.480$                   24.353$                        28.470$                              31.200$                                
SENA 22.000$                       26.000$                        12.320$                   16.235$                        18.980$                              20.800$                                
PENSIONES 132.000$                     156.000$                     73.920$                   97.410$                        113.880$                            124.800$                             
EPS 52.000$                       52.000$                        52.000$                   52.000$                        52.000$                              52.000$                                
VACACIONES(Año) 308.004$                     308.004$                     308.004$                 308.004$                      308.004$                            308.004$                             
ARL 26.796$                       31.668$                        15.006$                   19.774$                        23.118$                              25.334$                                
CESANTIAS 91.667$                       108.333$                     51.333$                   67.646$                        79.083$                              86.667$                                
INTERESES SOBRE CESANTIAS. 132.000$                     156.000$                     73.920$                   97.410$                        113.880$                            124.800$                             
PRIMA (2 AÑO) 2.200.000$                 2.600.000$                  1.232.000$             1.623.500$                  1.898.000$                        2.080.000$                          
SALARIO 1.100.000$                 1.300.000$                  616.000$                 811.750$                      949.000$                            1.040.000$                          
TOTAL 4.141.467$                 4.829.005$                  2.477.623$             3.150.552$                  3.622.375$                        3.935.205$                          
COSTO MOD POR HORA 22.508$                       26.245$                        13.465$                   17.123$                        19.687$                              21.387$                                
COSTO MOD AL AÑO 48.594.709$               56.662.079$               29.071.675$           36.967.613$                42.503.845$                      46.174.499$                       
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2.1.14. Capacidad instalada: El análisis de la capacidad instalada es de gran 
importancia, ya que si no se aprovecha bien genera capacidad ociosa, que es aquella 
capacidad instalada de producción de una empresa que no se utiliza o que se 
subutiliza. 
Toda empresa para poder operar requiere de unas instalaciones que conforman su 
capacidad para producir. Lo ideal que se estas instalaciones sean aprovechadas un 
100%, algo que no siempre sucede ya sea por falta de planeación o por situaciones 
ajenas al control de la empresa. La capacidad instalada no utilizada es lo que se 
conoce como capacidad ociosa. 
La capacidad ociosa le representa a la empresa un alto costo financiero puesto que las 
instalaciones no utilizadas requieren mantenimiento y se deterioran; por lo tanto se 
debe contar con un equilibrio constante.70 
Dado que en SIMATE S.A.S se producen diferentes líneas de productos, en la mayoría 
de casos bajo pedido, para hacer una estimación real de la capacidad máxima de 
producción del sistema es necesario conocer la capacidad actual, el tiempo de 
fabricación e incluso el recurso restrictivo en un solo producto que se planee fabricar.71 
Para obtener el cálculo de la capacidad instalada de cada uno de los puntos de trabajo, 
en horas/mes se inicia con el tiempo teórico de trabajo. 
En la tabla 4 se evidencian las jornadas de trabajo que maneja la organización para sus 
trabajadores, compuesta por horario y cantidad total de horas que para este caso es de 
9 horas. 
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Tabla 4. Horarios de trabajo lunes a viernes. 
 
Fuente: SIMATE S.A.S, 2014. 
De la anterior tabla se extrae la cantidad de horas de trabajo para cada área o 
trabajadores de la empresa diariamente, de la siguiente manera: 
En la tabla 5, se observa el tiempo normal, la hora extra y el descanso por día, de los 
trabajadores que operan en los diferentes puntos de trabajo. 
Tabla 5. Horario puntos de trabajo. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
Con los datos e información recolectados anteriormente, se puede definir según los 
puntos de trabajo el número de operarios y máquinas que le dan la capacidad al punto 
de trabajo. 
En la tabla 6, se calcula la capacidad total de planta, se tiene en cuenta: puntos de 
trabajo, operarios y pérdidas de tiempo por mantenimiento o arreglos; aunque las 
máquinas diariamente tienen un mantenimiento pre-operacional de 10 minutos según 
ARL. 
 
 
HORARIO TOTAL HORAS.
7:00 - 9:00 2
BREAK 9:00 - 9:15 (-0,25)
9:15 - 12:00 1,75
1:00 - 3:00 2
BREAK 3:00 - 3:15 (-0,25)
3:15- 5:00 1,75
7,5
DIURNA EXTRA 6:00 - 10:00 4
DIURNA
JORNADA
TOTAL
DOBLADO PULIDO CORTE SOLDADO
ENSAMBLE
(E)
ENSAMBLE
(MM)
ALMACENAMIENTO
DIURNA 8,5 8,5 8,5 8,5 8,5 8,5 8,5
DIURNA EXTRA 2 2 2 2 2 2 2
DESCANSO 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
TIEMPO DE TURNO DE TRABAJO (Horas)
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Tabla 6. Capacidad total por punto de trabajo y por operario, paradas por 
mantenimiento o arreglos. 
 
Fuente: SIMATE S.A.S, 2014. 
El tiempo de pérdidas por mantenimiento o arreglos, fue manejado mediante 
información suministrada por el personal de planta (operarios). 
La capacidad instalada está dada por el número de horas de trabajo que se pueden 
realizar, suponiendo que durante el tiempo de trabajo no se produce ningún 
inconveniente que provoque una parada en los puntos o puestos de trabajo, menos las 
pérdidas totales por mantenimiento o arreglos de los medios de trabajo (maquinaria).72 
La capacidad instalada en horas hombre se define con la fórmula 8 de la siguiente 
manera:73 
Fórmula 8. Capacidad instalada. 
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PUNTO DE TRABAJO OPERARIO
PERDIDAS POR 
MANTENIMIENTO O 
ARREGLO. (Horas 
/mes)
CAPACIDAD 
EN HORAS
TOTAL 
CAPACIDAD 
POR PUNTO DE 
TRABAJO
Jhon Lopez 41,5
Felipe Cespedes. 41,5
Jhon Lopez 41,5
Felipe Cespedes. 41,5
Jhon Lopez 41,5
Felipe Cespedes. 41,5
Darwin Rendon 166
Felix Aponte 166
Omar Pardo. 166
Senen Pardo 83
Jhon Lopez 41,5
Felipe Cespedes. 41,5
ALMACENAMIENTO Senen Pardo 0,5 83 83
996
83
TOTAL
83
83
83
332
249
2
SOLDADO
DOBLADO
PULIDO
CORTE
ENSAMBLE ELECTRICO
ENSAMBLE METALMECANICO
2
1.5
1
1
0,5
72 
 
En donde: 
i: Número de sitios de trabajo (1,2,3…) 
m: Número de sitios agrupados por tipo (i=1,2,3,…,m) 
ni: Cantidad de sitios de trabajo o de unidades tipo i 
gi: Pérdidas estándar por mantenimiento preventivo y correctivo de los sitios de trabajo 
tipo i 
hd: Horas al día (9). 
dh: Días hábiles al mes (24). 
Ci: (6*24*9)-(2+1,5+1+1+0,5+2+0,5) 
Ci= 1.287,5 (Horas/mes) para maquinaria. 
La capacidad máxima de producción y que está prevista con los medios de trabajo 
actuales está dada en 1.287,5 horas/mespara maquinaria, esto se cumple para todos 
los meses desde que no se incluyan más recursos como maquinaria o mano de obra. 
2.2.ANÁLISIS DE LOS FACTORES DEL SISTEMA. 
Este análisis tiene como objetivo principal identificar los diferentes aspectos del sistema 
que estén afectando la productividad de la empresa, con el fin de encaminar los 
diferentes propósitos del modelo al proceso de producción. 
Para poder llevar a cabo este proceso se realizara la matriz DOFA, la cual especificará 
aspectos importantes para la organización como: fortalezas, oportunidades, amenazas 
y debilidades, las cuales identificarán fácilmente los aspectos que están interviniendo 
en el proceso productivo. 
2.2.1. Fuentes de información: Las fuentes de información ayudarán a identificar los 
diferentes aspectos necesarios para la realización de la matriz DOFA.Entre algunas 
fuentes de información importantes están las mencionadas en el gráfico 1 siguiente: 
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Gráfico 1. Fuentes de información. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
2.2.2. Lista de chequeo: La lista de chequeo es una técnica de evaluación 
correspondiente a las operaciones industriales y relacionadas con el proceso de 
producción como: empleo de máquinas, equipos, herramientas, así como la utilización 
de materias primas e insumos. 
La lista de chequeo se diseñó con el fin de evaluar el estado de las diferentes áreas de 
producción y  maquinas empleadas en la producción de la organización; con el fin de 
buscar los principales riesgos que puedan generar accidentes o retrasos para buscar 
técnicas que ayuden a prevenirlos en el futuro.  
La lista de chequeo fue realizada teniendo en cuenta los siguientes parámetros: 
1. Información corta y comprensible. 
2. Opinión de los diferentes operarios y del jefe de planta. 
3. Observación directa. 
4. Retroalimentación y ajustes del formato. 
En el cuadro 8, se evidencia una evaluación del estado de las diferentes máquinas, 
equipos y áreas de trabajo la cual fue realizada por una encuesta (Anexo 6). 
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Cuadro 8. Estado de maquinaria y equipos. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
Dónde: 
A: Aplica - NA: No aplica - NE: No existe. 
En el gráfico 2, se observa que solo un 7% de los ítems en inspección están en 
condiciones no aceptables, debido a que a la única máquina que no se le hace el 
mantenimiento preventivo es a la dobladora ya que es muy complejo, por lo tanto la 
empresa solo realiza mantenimiento correctivo cuando la máquina deja de funcionar. 
Gráfico 2. Inspección lista de chequeo SIMATE S.A.S. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
JEFFERSON OSORIO GARCIA.
ITEMS LISTA DE CHEQUEO SIMATE S.A.S. A NA NE OBSERVACIONES RECOMENDACIONES.
1 Estado de la maquina cortadora X
2 Estado de la maquina pulidora X
3 Estado del equipo de soldadura. X
4 Estado de la maquina dobladora. X Mantenimiento correctivo.
5 Estado de las herramientas de mano. X
6 Extintores en el area. X
7 Iluminacion en el area. X
8 Señalizacion de las areas. X
9 Calibracion de la maquinaria. X
10 Area de almacenamiento. X
11 Conexiones electricas. X
12 Puerta de acceso. X
13 Equipos de extraccion. x
14 Area de almacenamiento co2 x
Condiciones aceptables 93%
Condiciones no aceptables 7%
INSPECCION LISTA DE CHEQUEO SIMATE S.A.S.
REALIZADA POR:FECHA: 12 / 09 / 2014.
TOTALES 13 1 0
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2.2.3. Matriz DOFA: se utilizó la matriz DOFA como herramienta de diagnóstico para 
identificar los problemas que necesita abordar la empresa. 
En la figura 9, se muestran las diferentes fortalezas, oportunidades, debilidades y 
amenazas que se presentan en la organización, teniendo en cuenta las diferentes 
fuentes de información que se nombran en el numeral 2.1.16. 
Figura 9. Matriz DOFA SIMATE S.A.S 
FORTALEZAS DEBILIDADES 
 
 Mercado con amplio campo de acción. 
 La organización tiene experiencia en el área. 
 Sentido de pertenencia y responsabilidad de 
los integrantes de la organización 
 Habilidad operacional en los procesos 
 Buen ambiente laboral. 
 Buenas alianzas comerciales. 
  planes de capacitación a empleados. 
 Flexibilidad en adaptar el producto a las 
necesidades del cliente. 
 Experiencia laboral en todas las áreas de la 
organización. 
 Fidelización con sus clientes y servicio post-
venta. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Poca tecnología en el proceso. 
 Baja capacidad instalada. 
 Programación inadecuada de actividades en 
planta. 
 El control en el proceso de la producción es 
escaso. 
 La planeación de la producción es sobre la 
marcha. 
 Baja sistematización de la información. 
 Desorganización en el departamento de 
contabilidad. 
 
 
 
 
OPORTUNIDADES AMENAZAS 
 
 Crecimiento de la organización  por el 
incremento de la demanda debido al 
incremento de proyectos eléctricos y civiles 
en el país. 
 Acceso a nuevas tecnologías en los procesos 
internos. 
 Establecer nuevas  alianzas estratégicas con 
empresas que soliciten el servicio. 
 Ingreso a mercados extranjeros. 
 
 
 
 Políticas gubernamentales (RETIE) 
 Mayor tecnificación por parte de la 
competencia. 
 Perder clientes por alta competitividad en el 
sector. 
 Incremento de precios por parte de 
proveedores nacionales. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
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En cuanto a las fortalezas se observa que se enfatiza mucho en la calidad del producto, 
la satisfacción y fidelización del cliente y en especial en mantener un ambiente laboral 
óptimo. 
Por consiguiente la mayor debilidad que se encuentra es en la parte de planeación, 
programación y control de producción, temática que se aborda en el presente proyecto, 
el cual busca convertir estas debilidades en fortalezas y paralelamente llegar al 
mejoramiento  de la empresa. 
Sobre las oportunidades es conveniente resaltar que la empresa debe tener una 
expansión o crecimiento de la organización con ayuda de nuevas tecnologías lo cual 
ayudará a la empresa a tener más ventajas y oportunidades si lo que desea es 
incursionar en un mercado extranjero. 
Para enfrentar las amenazas, la organización se debe preparar mejorando sus 
procesos productivos mediante herramientas que ayuden a aumentar la eficiencia de 
los procesos y estar siempre listos a los cambios que se puedan generar a nivel 
nacional por las políticas gubernamentales que puedan llegar a afectar el sector. 
 
 
2.2.4. Diagrama de operaciones del proceso: En el gráfico 3 se observan todas las 
operaciones de la organización para la elaboración de la celda (De referencia 
SMCC21016045 con medidas 2100x1600x450 con lamina calibre 16), teniendo en 
cuenta que el subproceso de pintura es externo a la organización. 
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Gráfico 3. Diagrama de operaciones. 
 
 
Fuente: El autor, 2014. 
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2.2.5. Estudio de tiempos y movimientos: En esta etapa del proyecto se realizó un 
mayor acercamiento al área de producción de la organización y a cada una de las áreas 
que la componen en su totalidad, con el fin de tomar los respectivos tiempos que 
conforman la fabricación de un producto metalmecánico es este caso la celda de 
referencia SMCC21016045 con medidas 2100x1600x450 con lámina calibre 16. 
En el cuadro 9se muestran las observaciones preliminares de las operaciones para 
poder realizar el método estadístico y saber cuántas observaciones se deben hacer por 
operación que realiza la empresa en el área de producción para poder determinar el 
número de ciclos necesarios para obtener un nivel de confianza del 94,45% y un 
margen de error del 5% que en este caso será nuestro K/S que será igual a 40; en 
donde se utilizó la siguiente formula: 
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Cuadro 9. Total de ciclos por operación. 
 
Fuente: el autor, 2015.
OPERACIÓN. X X2
TOTAL DE 
CICLOS
TOTAL CICLOS 
COMPLETOS
59,8 3574,8
115,7 13381,9
TOTAL 175,5 16956,7
58,4 3412,9
59,6 3549,8
TOTAL 118,0 6962,7
28,8 828,3
30,2 909,0
TOTAL 58,9 1737,3
10,5 110,3
60,4 3645,7
TOTAL 70,9 3756,0
150,3 22575,1
362,5 131370,0
TOTAL 512,7 153945,1
29,9 891,0
10,3 105,9
TOTAL 40,1 996,9
60,0 3600,0
59,0 3481,0
TOTAL 119,0 7081,0
179,5 32202,3
62,4 3887,5
TOTAL 241,8 36089,8
31,2 975,9
58,4 3404,7
TOTAL 89,6 4380,7
1
375
146
161
1
2
791
274
384
0,112
ENSAMBLE
375.24
EMPAQUE Y 
EMBALAJE 146.13
ALISTAMIENTO 
PARA PINTURA
DOBLADO
791.01
ARMADO-
SOLDADO-
PULIDO.
274.08
FIJACION 
TORNILLERIA 383.8
CORTE
161.1
GRAMILADO
0.16
DESTIJERE
2.48
80 
 
 
Como se observa en el cuadro anterior cada operación necesita diferente cantidad de observaciones de sus 
variaciones de tiempo. 
A continuación en el cuadro 10 se observan las diferentes operaciones por ciclo dependiendo de la cantidad de 
ciclos calculados anteriormente, donde se realiza la sumatoria de las observaciones y se saca el tiempo promedio. 
Cuadro 10. Toma de tiempos por ciclo. 
 
 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
59,79 115,68 118,35 202,39 335,45 415,3 35,28 115,82 92,34 75,33 104,84 95,67 64,53 32,66 32,45 364,23 107,39 123,48 40,23 110,29 56,38 118,73 71,89 87,28 59,56 3035,34
26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
241,23 308,73 177,48 124,65 218,05 172,45 205,24 242,45 383,78 158,3 147,67 328 317,23 239,14 389,53 223,48 143,34 89,23 233,17 245,11 101,45 154,28 185,97 260,23 406,34 5696,53
51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
214,65 114,38 330,83 202,82 284,15 404,83 274,35 246,35 233,79 199,28 121,53 407 199,29 185,31 99,22 106,65 316,52 254,62 126,44 285,71 131,45 212,45 213,45 40,22 186,87 5392,16
76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100
243,97 123,84 321,47 176,17 274,38 335,34 140,12 335,12 378,68 125,82 282,45 407 323,42 415,23 109,31 130,31 206,89 171,35 336,55 154,28 174,45 361,32 117,56 106,38 53,98 5805,39
101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120 121 122 123 124 125
75,2 252,65 163,2 411,37 131,77 68,96 206,37 69,45 345,68 146,34 379,23 245 278,58 105,35 259,34 78,31 219,78 309,21 397,99 236,11 188,5 287,22 262,77 358,43 150,85 5627,66
126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 140 141 142 143 144 145 146 147 148 149 150
171,39 145,39 263,63 402,29 219,89 189,37 357,32 222,38 68,35 400,33 174,39 233 110,75 77,64 405,28 205,92 195,15 120,63 47,87 87,37 56,38 131,67 153,07 79,23 353,29 4871,98
151 152 153 154 155 156 157 158 159 160 161 162 163
136,82 245,72 301,12 158,98 93,16 274,24 262,15 255,34 78,39 359,84 157 353,48 141,75 2817,99
203,97
ACTIVIDAD
CORTE
CICLOS
TOTAL
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 TOTAL
Gramilado 58,42 59,58 59,75 60,14 62,31 61,23 29,35 35,64 40,53 32,22 30,31 63,34 55,28 92,48 12,65 61,31 61,92 62,34 28,52 27,89 49,76
CICLOS
ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 TOTAL
Destijere 28,78 30,15 61,23 59,62 65,35 57,21 31,63 28,17 42,44 29,55 32,99 34,87 96,11 33,71 50,28 62,11 22,37 127,5 63,45 23,45 49,05
ACTIVIDAD
CICLOS
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
DOBLADO 10,5 60,38 123,28 30,45 62,32 62,22 29,67 32,97 50,45 31,56 215,77 62,07 61,23 105,22 122,38 55,43 44,23 119,34 57,87 26,45 62,86 30,74 50,67 23,41 62,36 1593,83
26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
60,79 46,84 118,31 26,89 70,35 98,45 54,82 54,32 114,93 57,48 79,35 119,34 81,32 66,38 82,14 22,31 53,73 79,21 112,39 22,39 21,89 51,38 38,93 94,66 36,65 1665,25
51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
110,68 92,33 38,23 32,45 102,62 32,56 30,33 14,45 118,45 105,33 51,12 13,43 44,37 85,45 55,62 47,35 59,54 65,47 111,45 35,28 41,52 15,36 103,27 114,51 99,76 1620,93
76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100
76,35 110,34 69,35 81,45 107,23 79,77 99,56 16,25 41,36 45,55 56,45 65,89 14,12 20,29 89,45 117,32 25,23 111,17 3034 114,82 113,34 110,45 42,84 79,21 108,75 4830,54
101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120 121 122 123 124 125
115,39 91,82 83,54 24,45 80,15 31,08 32,17 76,85 64,34 94,62 110,38 21,22 119,35 57,37 89,15 48,56 105,33 89,45 89,28 119,34 26,95 119,32 106,38 98,59 84,23 1979,31
126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 140 141 142 143 144 145 146 147 148 149 150
68,45 46,28 84,53 36,37 50,78 112,23 17,38 91,29 91,22 50,29 28,34 37,32 29,24 19,35 69,34 118,95 84,,32 60,19 49,82 96,33 93,36 94,22 111,65 22,52 122,92 1602,37
151 152 153 154 155 156 157 158 159 160 161 162 163 164 165 166 167 168 169 170 171 172 173 174 175
14,29 120,34 27,22 107,11 62,78 38,22 88,65 107,45 70,23 71,34 113,43 55,33 101,45 100,35 39,24 45,34 73,22 107,34 50,34 18,85 70,48 49,76 69,71 22,5 51,28 1676,25
176 177 178 179 180 181 182 183 184 185 186 187 188 189 190 191 192 193 194 195 196 197 198 199 200
76,23 102,45 57,31 36,28 60,5 74,38 25,45 122,34 2352 77,45 122,19 57,23 95,32 117,12 95,45 15,38 111,89 82,34 55,33 86,67 63,28 93,95 119,83 87,94 76,93 4265,24
201 202 203 204 205 206 207 208 209 210 211 212 213 214 215 216 217 218 219 220 221 222 223 224 225
72,48 96,39 89,34 79,71 98,38 78,43 87,55 37,95 52,56 70,55 116,45 117,23 89,85 67,15 67,37 62,39 84,43 89,38 36,84 52,53 61,21 103,34 24,56 105,99 32,56 1874,62
226 227 228 229 230 231 232 233 234 235 236 237 238 239 240 241 242 243 244 245 246 247 248 249 250
91,39 14,35 48,28 115,11 91,28 113,23 102,93 26,23 104,05 46,24 72,17 74,54 113,35 113,17 63,32 47,14 119,48 59,45 79,67 54,66 18,67 35,56 94,54 71,32 14,72 1784,85
251 252 253 254 255 256 257 258 259 260 261 262 263 264 265 266 267 268 269 270 271 272 273 274 275
12,23 11,68 19,48 89,87 14,45 33,34 117,34 18,29 76,49 54,24 109,21 114,73 63,78 64,45 69,38 16,34 66,67 80,12 41,53 37,45 38,53 42,77 92,55 10,98 56,34 1352,24
276 277 278 279 280 281 282 283 284 285 286 287 288 289 290 291 292 293 294 295 296 297 298 299 300
57,23 30,79 71,65 232,99 53,32 40,87 11,38 81,45 38,99 19,15 33,82 34,04 85,42 15,32 77,24 105,22 74,12 93,35 21,05 109,23 80,21 78,02 121,39 19,61 34,23 1620,09
301 302 303 304 305 306 307 308 309 310 311 312 313 314 315 316 317 318 319 320 321 322 323 324 325
93,45 59,42 85,31 22,55 19,22 117,45 22,45 81,38 81,32 114,37 107,55 25,35 120,79 53,28 32,56 18,83 65,36 61,45 51,66 93,39 52,36 47,23 66,43 107,23 111,18 1711,57
326 327 328 329 330 331 332 333 334 335 336 337 338 339 340 341 342 343 344 345 346 347 348 349 350
106,66 23,58 38,92 55,44 35,67 24,98 46,24 82,72 73,98 113,32 38,85 114,96 109,68 61,23 87,32 41,96 84,85 68,79 101,45 21,48 104,62 104,44 61,84 79,83 112,03 1794,84
351 352 353 354 355 356 357 358 359 360 361 362 363 364 365 366 367 368 369 370 371 372 373 374 375
94,53 31,75 94,34 53,17 92,97 37,27 79,56 117,23 39,16 78,45 32,36 79,83 22,58 23,75 27,35 10,25 59,55 48,68 105,23 115,23 69,35 12,34 109,52 76,55 20,56 1531,56
376 377 378 379 380 381 382 383 384 385 386 387 388 389 390 391 392 393 394 395 396 397 398 399 400
55,67 59,14 29,52 73,63 109,45 93,82 23,15 118,63 97,23 100,35 27,12 111,22 107,15 70,39 57,38 118,6 27,45 109,35 99,39 109,36 112,15 116,56 95,42 53,93 13,51 1989,57
ACTIVIDAD
CICLOS
TOTAL
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401 402 403 404 405 406 407 408 409 410 411 412 413 414 415 416 417 418 419 420 421 422 423 424 425
46,24 82,72 73,98 113,32 38,85 114,96 109,68 61,23 87,32 41,96 84,85 68,79 101,45 21,48 12,38 90,38 101,45 100,35 39,24 45,34 120,83 103,65 36,45 21,23 58,29 1776,42
426 427 428 429 430 431 432 433 434 435 436 437 438 439 440 441 442 443 444 445 446 447 448 449 450
120,79 114,29 59,27 106,29 122,28 22,79 50,66 100,31 32,14 86,44 40,43 19,28 109,34 27,14 80,16 56,36 31,34 98,56 64,65 30,87 77,45 78,35 112,52 27,32 106,82 1775,85
451 452 453 454 455 456 457 458 459 460 461 462 463 464 465 466 467 468 469 470 471 472 473 474 475
31,42 97,89 39,73 39,23 14,36 50,68 98,45 20,65 101,45 100,35 39,24 45,34 39,28 46,25 104,89 55,46 15,45 74,24 19,38 32,34 74,94 80,21 87,34 53,14 66,34 1428,05
476 477 478 479 480 481 482 483 484 485 486 487 488 489 490 491 492 493 494 495 496 497 498 499 500
100,78 99,45 109,21 114,73 63,78 64,45 69,38 16,34 66,67 45,55 93,38 45,38 64,45 53,27 65,32 40,95 14,29 87,46 109,17 60,23 76,67 54,63 105,87 96,75 78,33 1796,49
501 502 503 504 505 506 507 508 509 510 511 512 513 514 515 516 517 518 519 520 521 522 523 524 525
89,06 78,45 107,45 100,48 94,45 99,35 99,23 114,48 67,75 76,99 120,22 55,03 15,24 46,24 82,72 73,98 113,32 38,85 114,96 109,68 61,23 87,32 41,96 84,85 68,79 2042,08
526 527 528 529 530 531 532 533 534 535 536 537 538 539 540 541 542 543 544 545 546 547 548 549 550
41,25 75,54 15,52 68,39 83,39 43,45 79,37 95,28 90,58 97,87 40,23 112,25 108,56 99,34 73,94 86,63 122,85 94,38 24,56 105,34 51,22 27,16 74,31 51,58 99,84 1862,83
551 552 553 554 555 556 557 558 559 560 561 562 563 564 565 566 567 568 569 570 571 572 573 574 575
119,85 46,98 23,38 70,23 37,35 106,38 21,48 49,34 50,42 122,11 108,05 109,21 114,73 63,78 64,45 69,38 16,34 66,67 43,33 95,38 43,32 115,44 36,65 44,42 103,67 1742,34
576 577 578 579 580 581 582 583 584 585 586 587 588 589 590 591 592 593 594 595 596 597 598 599 600
68,58 94,65 86,23 75,45 26,68 71,27 77,23 21,31 27,78 64,71 66,77 101,45 21,18 118,2 118,49 41,72 26,26 69,34 91,82 56,22 115,45 19,22 23,48 42,79 106,53 1632,81
601 602 603 604 605 606 607 608 609 610 611 612 613 614 615 616 617 618 619 620 621 622 623 624 625
104,32 75,06 30,48 39,66 73,79 61,82 31,29 34,22 110,15 120,28 34,56 81,32 69,32 70,86 63,07 11,38 66,45 59,95 41,27 117,23 32,28 113,34 96,28 16,68 39,66 1594,72
626 627 628 629 630 631 632 633 634 635 636 637 638 639 640 641 642 643 644 645 646 647 648 649 650
43,37 52,48 95,34 45,53 39,42 17,34 46,24 82,72 73,98 113,32 38,85 114,96 109,68 61,23 87,32 41,96 84,85 68,79 101,45 21,48 60,38 95,28 25,34 66,35 61,45 1649,11
651 652 653 654 655 656 657 658 659 660 661 662 663 664 665 666 667 668 669 670 671 672 673 674 675
99,45 88,43 34,45 67,67 98,58 25,33 20,89 35,53 83,23} 69,37 76,45 90,15 45,46 41,62 45,56 89,45 76,32 94,55 115,94 25,04 12,7 26,48 22,31 65,39 10,23 1377,35
676 677 678 679 680 681 682 683 684 685 686 687 688 689 690 691 692 693 694 695 696 697 698 699 700
97,48 114,89 117,82 98,85 87,75 55,84 73,52 58,64 26,62 116,45 75,94 56,56 71,29 50,55 48,52 53,29 51,45 100,35 39,24 45,34 49,16 73,65 31,22 70,45 47,39 1712,26
701 702 703 704 705 706 707 708 709 710 711 712 713 714 715 716 717 718 719 720 721 722 723 724 725
57,97 94,67 13,23 76,33 109,21 114,73 63,78 64,45 69,38 16,34 66,67 62,24 98,84 15,33 66,23 43,28 42,15 104,45 38,45 61,56 34,23 56,31 61,53 65,34 76,23 1572,93
726 727 728 729 730 731 732 733 734 735 736 737 738 739 740 741 742 743 744 745 746 747 748 749 750
71,79 109,48 99,97 13,84 36,14 17,53 105,34 78,35 27,35 26,87 71,67 25,49 46,24 82,72 73,98 113,32 38,85 114,96 109,68 61,23 87,32 41,96 84,85 68,79 101,45 1709,17
751 752 753 754 755 756 757 758 759 760 761 762 763 764 765 766 767 768 769 770 771 772 773 774 775
62,29 95,52 101,45 100,35 39,24 45,34 99,93 95,23 44,21 64,34 63,32 82,38 42,32 13,48 113,22 64,76 101,45 100,35 39,24 45,34 63,62 42,92 72,64 88,28 33,29 1714,51
776 777 778 779 780 781 782 783 784 785 786 787 788 789 790 791
109,21 114,73 63,78 64,45 69,38 16,34 66,67 99,31 15,16 33,23 34,54 19,39 47,37 107,23 33,33 23,21 917,33
74,84
83 
 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
150,25 362,45 359,32 360,15 380,56 400,24 125,45 162,38 125,34 152,93 29,55 302,45 245,65 355,38 102,17 224,56 310,33 165,82 365,27 176,98 112,45 138,56 105,38 179,35 145,28 5538,25
26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
236,29 223,34 74,45 85,63 143,38 95,34 40,34 186,43 223,96 204,48 92,17 135,85 71,63 196,28 47,31 110,34 49,45 185,56 135,15 136,38 137,23 83,67 145,83 227,44 214,43 3482,36
51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
56,23 88,92 92,45 190,21 43,25 128,36 65,45 62,89 59,84 212,67 99,47 172,29 136,35 72,11 209,65 85,28 189,87 164,95 124,56 52,17 199,34 169,26 170,49 188,55 223,89 3258,5
76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100
204,48 150,31 98,45 46,35 146,45 95,46 161,29 177,22 173,23 105,13 155,19 159,45 110,21 222,37 180,48 125,13 159,34 109,22 60,24 81,56 63,38 217,37 189,63 215,85 153,22 3561,01
101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120 121 122 123 124 125
210,39 138,65 45,37 81,62 134,54 114,95 170,86 195,32 185,34 203,37 130,34 115,34 101,63 230,45 145,38 165,19 60,23 171,32 204,45 117,33 191,22 116,19 113,3 69,64 127,32 3539,74
126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 140 141 142 143 144 145 146 147 148 149 150
130,23 225,48 213,11 227,23 109,32 102,63 74,32 139,33 94,15 72,85 198,37 194,95 167,17 161,56 128,35 191,82 214,43 115,45 184,38 126,82 117,27 68,28 157,5 115,11 169,33 3699,44
151 152 153 154 155 156 157 158 159 160 161 162 163 164 165 166 167 168 169 170 171 172 173 174 175
185,45 87,28 48,28 132,15 77,56 216,23 217,14 165,23 168,34 76,55 77,38 66,23 219,44 98,72 49,31 65,56 172,38 42,28 49,34 197,27 152,03 181,14 159,07 81,71 99,23 3085,3
176 177 178 179 180 181 182 183 184 185 186 187 188 189 190 191 192 193 194 195 196 197 198 199 200
141,89 214,34 173,71 197,78 158,56 73,72 129,85 41,54 88,37 143,45 143,49 190,23 69,56 67,89 135,55 162,34 120,22 132,38 129,93 158,95 134,77 103,34 150,26 43,28 84,54 3189,94
201 202 203 204 205 206 207 208 209 210 211 212 213 214 215 216 217 218 219 220 221 222 223 224 225
206,52 45,31 203,78 158,54 49,52 44,38 113,93 203,62 80,13 212,82 164,23 219,28 124,95 48,52 80,17 214,56 226,23 147,08 64,55 147,45 50,56 123,44 164,55 183,16 104,73 3382,01
226 227 228 229 230 231 232 233 234 235 236 237 238 239 240 241 242 243 244 245 246 247 248 249 250
60,43 59,22 230,84 56,38 109,23 57,29 179,26 154,06 90,35 172,21 112,18 70,38 52,87 47,34 95,65 186,73 124,06 133,25 175,47 147,87 221,56 174,05 171,12 53,37 229,06 3164,23
251 252 253 254 255 256 257 258 259 260 261 262 263 264 265 266 267 268 269 270 271 272 273 274 275
128,29 214,55 53,71 150,28 172,22 43,72 153,3 109,25 191,24 180,47 143,12 96,15 76,71 112,94 82,05 211,18 208,77 46,32 107,65 84,43 114,92 157,56 81,72 120,45 147,18 3188,18
142,14
ACTIVIDAD
CICLOS
TOTAL
ARMADO SOLDADO 
Y PULIDO 
84 
 
 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
29,85 10,29 57,45 125,34 58,95 64,23 61,29 14,45 15,38 28,72 29,23 25,63 64,93 22,45 8,36 95,34 25,22 55,23 126,52 24,56 38,27 48,59 20,27 54,93 35,22 1140,7
26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
48,43 38,37 62,82 23,15 63,85 21,34 21,56 50,67 62,37 49,15 38,48 25,53 29,29 15,82 50,12 43,58 50,71 48,48 56,23 46,34 43,85 60,23 15,93 32,38 35,43 1034,11
51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
23,89 48,12 41,45 29,23 28,29 61,22 41,83 42,97 62,11 50,78 39,65 36,67 45,85 28,64 63,37 15,55 59,11 15,39 16,36 29,36 18,32 59,16 22,63 17,28 58,23 955,46
76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100
53,22 52,35 29,55 38,48 65,54 29,32 33,24 54,45 55,28 62,58 41,31 41,84 47,95 35,17 25,32 52,45 57,87 26,23 47,64 26,45 32,37 40,89 16,23 55,45 61,34 1082,52
101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120 121 122 123 124 125
64,32 55,24 19,85 58,33 59,37 58,45 25,28 52,56 42,71 36,75 24,92 19,33 64,56 44,97 26,15 46,82 56,07 25,45 25,53 20,93 39,15 19,32 58,72 34,32 36,87 1015,97
126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 140 141 142 143 144 145 146 147 148 149 150
60,33 19,45 42,36 50,55 62,58 52,25 15,34 62,77 25,11 32,14 60,34 55,34 23,06 23,38 23,34 48,21 21,56 32,66 50,22 46,63 16,24 58,95 57,38 22,22 52,45 1014,86
151 152 153 154 155 156 157 158 159 160 161 162 163 164 165 166 167 168 169 170 171 172 173 174 175
31,23 27,35 64,12 23,62 45,23 63,56 21,12 63,07 39,34 42,31 61,52 20,82 25,48 28,45 19,22 45,47 30,44 37,53 59,31 28,23 64,24 15,49 32,45 27,67 49,37 966,64
176 177 178 179 180 181 182 183 184 185 186 187 188 189 190 191 192 193 194 195 196 197 198 199 200
18,54 33,12 57,67 42,28 37,29 30,94 18,46 52,23 64,95 64,23 26,89 41,28 24,34 31,34 40,83 63,17 37,17 46,67 49,34 18,72 23,55 41,05 54,29 28,97 26,11 973,43
201 202 203 204 205 206 207 208 209 210 211 212 213 214 215 216 217 218 219 220 221 222 223 224 225
33,73 15,45 42,48 52,43 59,45 37,27 48,15 36,22 59,55 28,35 32,29 20,3 18,96 34,19 31,96 57,54 16,36 18,84 36,28 52,38 60,45 26,56 19,23 53,45 28,28 920,15
226 227 228 229 230 231 232 233 234 235 236 237 238 239 240 241 242 243 244 245 246 247 248 249 250
34,06 36,38 38,05 24,45 32,38 43,84 30,32 46,38 45,44 40,64 29,23 39,45 28,24 48,22 31,25 44,19 19,12 51,33 62,33 30,45 41,34 53,52 31,95 23,56 41,71 947,83
251 252 253 254 255 256 257 258 259 260 261 262 263 264 265 266 267 268 269 270 271 272 273 274 275
65,25 33,34 39,49 30,55 16,72 65,33 30,56 45,43 18,17 62,53 64,48 32,39 65,18 29,84 48,74 51,34 21,53 30,34 47,11 42,29 39,29 48,23 45,35 50,77 28,87 1053,12
276 277 278 279 280 281 282 283 284 285 286 287 288 289 290 291 292 293 294 295 296 297 298 299 300
64,96 47,19 45,99 52,24 36,23 55,56 26,25 27,23 30,63 42,22 53,39 46,35 61,27 47,31 60,73 24,38 44,26 50,83 42,87 56,23 41,62 32,22 34,47 50,06 34,55 1109,04
301 302 303 304 305 306 307 308 309 310 311 312 313 314 315 316 317 318 319 320 321 322 323 324 325
58,83 38,45 48,32 17,8 54,63 30,17 46,38 27,34 59,21 49,31 45,23 62,86 58,82 53,87 43,54 25,45 58,32 36,38 22,55 19,95 63,55 42,34 34,29 45,23 18,44 1061,26
326 327 328 329 330 331 332 333 334 335 336 337 338 339 340 341 342 343 344 345 346 347 348 349 350
52,22 28,17 51,89 26,15 57,95 57,38 15,28 32,87 46,35 62,34 31,45 36,68 34,37 44,38 39,23 38,12 19,51 28,54 49,17 20,34 61,33 39,36 41,85 52,22 34,18 1001,33
351 352 353 354 355 356 357 358 359 360 361 362 363 364 365 366 367 368 369 370 371 372 373 374 375
26,34 32,47 41,16 17,37 26,56 35,65 38,56 63,45 59,62 25,28 61,66 43,24 63,14 34,36 45,18 61,18 35,87 46,31 34,63 45,28 50,48 44,45 34,25 18,38 61,63 1046,5
376 377 378 379 380 381 382 383 384
28,15 59,21 51,23 38,23 21,36 61,45 41,32 55,56 23,23 379,74
40,89
ACTIVIDAD
CICLOS
FIJACION 
TORNILLERIA.
TOTAL
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
ALISTAMIENTO PINTURA 60,32 59,37 60,15 80,24 60,24 29,55 28,45 45,34 25,29 25,62 28,55 58,33 26,48 61,23 61,16 64,89 16,32 63,99 62,49 29,05 47,35
ACTIVIDAD TOTAL
CICLOS
85 
 
 
 
 
Después de esto se realiza el promedio de cada una de las observaciones y finalmente se suman para sacar el 
tiempo promedio total. 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
179,45 62,35 62,12 123,45 210,38 126,34 120,34 62,19 30,45 90,17 93,47 66,21 57,82 65,45 120,55 124,85 125,36 249,12 125,67 63,48 112,18 65,05 84,14 130,66 60,45 2611,7
26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
152,29 151,23 93,45 55,84 93,31 93,58 32,23 150,16 63,37 146,63 113,35 137,89 78,35 31,97 126,98 143,56 101,18 42,38 69,24 66,98 110,45 116,05 118,29 34,66 66,87 2390,29
51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
80,89 51,48 160,38 43,67 104,65 64,42 102,63 49,23 68,32 119,93 131,28 74,52 138,23 60,45 38,27 92,15 30,23 34,45 122,45 112,85 124,36 156,74 118,23 151,45 147,68 2378,94
76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100
106,54 112,39 94,35 63,53 107,48 137,78 109,95 61,48 138,85 150,45 95,82 36,34 48,31 148,56 55,82 157,32 121,83 58,29 127,38 93,29 68,14 128,23 128,48 30,39 77,58 2458,58
101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120 121 122 123 124 125
94,45 63,23 133,68 145,66 72,28 160,06 118,45 126,33 103,29 95,36 93,34 30,92 149,62 79,77 61,44 116,45 95,55 144,23 134,34 92,45 50,28 100,32 116,39 90,35 88,15 2556,39
126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 140 141 142 143 144 145 146 147 148 149 150
60,56 136,45 60,79 103,45 91,34 69,25 103,36 103,55 57,45 102,34 56,33 74,31 94,23 41,07 42,56 73,26 110,56 110,98 109,93 116,34 105,17 60,34 67,23 91,68 153,38 2195,91
151 152 153 154 155 156 157 158 159 160 161 162 163 164 165 166 167 168 169 170 171 172 173 174 175
107,06 74,66 88,42 68,23 99,31 123,45 129,34 87,62 79,75 117,22 120,84 49,64 112,15 33,23 78,17 158,85 87,52 89,34 122,55 67,85 52,34 76,67 103,45 82,79 152,45 2362,9
176 177 178 179 180 181 182 183 184 185 186 187 188 189 190 191 192 193 194 195 196 197 198 199 200
154,48 34,53 91,57 124,39 127,22 80,32 157,22 74,29 106,34 45,23 137,75 108,66 131,78 57,22 98,38 81,32 100,23 149,45 158,45 84,23 59,22 60,97 58,66 136,42 140,29 2558,62
201 202 203 204 205 206 207 208 209 210 211 212 213 214 215 216 217 218 219 220 221 222 223 224 225
150,43 54,67 93,73 68,48 142,53 142,15 62,52 63,34 129,95 84,52 94,53 99,46 60,56 67,38 159,65 43,37 86,22 140,29 109,65 37,29 107,23 63,45 53,53 86,78 107,37 2309,08
226 227 228 229 230 231 232 233 234 235 236 237 238 239 240 241 242 243 244 245 246 247 248 249 250
56,92 120,84 58,17 126,23 128,64 81,56 32,56 103,45 87,23 150,56 86,66 45,26 125,38 118,43 77,45 71,15 89,34 88,85 133,38 104,45 140,15 122,56 135,67 127,06 31,35 2443,3
251 252 253 254 255 256 257 258 259 260 261 262 263 264 265 266 267 268 269 270 271 272 273 274 275
46,98 65,33 143,38 100,29 105,35 146,24 131,05 91,55 36,29 57,79 154,45 106,34 160,28 147,23 38,55 139,24 53,36 72,25 57,17 98,38 77,34 39,77 93,84 83,25 56,35 2302,05
276 277 278 279 280 281 282 283 284 285 286 287 288 289 290 291 292 293 294 295 296 297 298 299 300
150,45 102,34 147,35 52,89 111,23 46,45 159,49 128,25 117,54 96,69 63,23 41,31 60,45 105,34 112,93 89,24 62,45 132,45 152,56 160,72 156,22 140,07 95,33 84,85 160,33 2730,16
301 302 303 304 305 306 307 308 309 310 311 312 313 314 315 316 317 318 319 320 321 322 323 324 325
65,65 108,82 34,38 104,25 103,31 126,38 47,95 34,24 134,38 123,35 33,39 123,22 50,32 39,87 55,34 65,55 45,95 114,32 73,33 67,23 131,83 54,23 121,34 158,32 127,93 2144,88
326 327 328 329 330 331 332 333 334 335 336 337 338 339 340 341 342 343 344 345 346 347 348 349 350
129,34 125,28 153,8 143,43 98,14 31,38 32,32 98,15 130,72 146,39 60,48 109,53 112,22 97,47 156,38 71,45 44,56 91,15 64,82 84,63 34,96 100,22 126,8 133,45 69,48 2446,55
351 352 353 354 355 356 357 358 359 360 361 362 363 364 365 366 367 368 369 370 371 372 373 374 375
63,84 61,35 147,34 151,94 74,75 123,72 62,89 44,19 80,23 81,45 36,23 128,64 160,67 37,25 40,24 46,29 77,72 63,56 154,27 108,93 127,25 103,38 51,28 140,24 75,16 2242,81
96,35
ACTIVIDAD
ENSAMBLE
CICLOS
TOTAL
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
31,24 58,35 121,12 165,37 62,32 62,15 63,34 64,22 61,83 28,96 30,25 60,05 62,73 126,54 115,23 57,33 145,32 355,22 127,89 180,43 25,56 35,18 48,94 44,05 28,17 2161,79
26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
116,34 115,89 84,31 50,34 30,35 32,58 68,62 120,44 60,71 125,48 123,53 47,82 118,22 73,25 34,12 30,45 69,89 87,65 52,22 76,23 83,42 26,35 38,44 29,11 61,37 1757,13
51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
82,53 86,45 116,65 115,31 25,23 87,42 117,35 122,55 122,28 91,39 70,67 66,28 118,32 110,83 30,45 99,17 101,52 53,46 114,53 56,31 96,78 88,21 35,55 43,71 116,24 2169,19
76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100
96,44 31,52 62,48 46,22 53,31 43,78 93,21 25,99 53,37 99,23 115,84 116,37 89,33 100,23 67,38 114,47 65,34 37,28 41,64 54,14 80,15 101,63 69,9 106,28 62,18 1827,71
101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120 121 122 123 124 125
87,45 26,34 82,28 87,53 51,14 79,15 62,63 111,87 105,29 113,45 36,33 100,43 48,89 49,15 60,34 71,21 94,92 71,34 75,64 51,75 37,23 91,17 77,87 67,13 68,94 1809,47
126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 140 141 142 143 144 145 146
111,65 92,9 64,34 122,64 43,75 90,23 105,17 100,11 77,23 82,66 75,34 59,89 109,54 101,17 86,19 41,82 41,31 53,31 101,35 78,59 98,62 1737,81
78,51
ACTIVIDAD
EMPAQUE Y 
EMBALAJE
CICLOS
TOTAL
86 
 
2.2.6. Tiempo normal de proceso: En la tabla 8 se utilizan los tiempos promedio totales 
hallados en la tabla 7 y se multiplican por una calificación del 90% (*) y como resultado 
da el tiempo total normal. 
Tabla 7. Tiempo normal. 
 
 
(*) Según información del jefe de planta. 
Fuente: El autor, 2014. 
 
2.2.7. Tiempo estándar del proceso:  
 TE=TN (1+TT) 
Dónde: 
TE= Tiempo estándar 
TN= Tiempo normal. 
TT= % de  tolerancia. 
Para realizar el cálculo de  TE se  realizó la tabla 8 con las tolerancias, que son los 
tiempos observados en que los operarios paran sus actividades por alguna causal con 
su respectivo tiempo en minutos y su porcentaje. A continuación se evidencia en la 
tabla 9 las mediciones que se realizaron por observación directa, donde se tomaron 
cada una de las áreas de trabajo y su promedio. 
Corte 203,97 90% 183,57
Gramilado 49,76 90% 44,78
Destijere 49,05 90% 44,14
Doblado 74,84 90% 67,36
Armado - soldado - pulido. 142,14 90% 127,93
Fijacion tornilleria. 40,89 90% 36,80
Alistamiento para pintura. 47,35 90% 42,62
Pintura.(Externo a la organización) 960 90% 0,00
Ensamble (Empaques- chapas-etc). 96,35 90% 86,72
Empaque y embalaje. 78,51 90% 70,66
704,57
ACTIVIDAD O DETALLE.
Tiempo 
promedio total 
(Minutos)
Factor de 
calificacion.
Tiempo normal.
TOTAL.
87 
 
 
Tabla 8.Observación de tiempos de tolerancias. 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
FATIGA 8,76 9,3 8,95 9,45 8,95 10,25 8,65 9,6 8,75 9,25 9,15 9,5 9,21
N. FISICA. 5,25 4,15 5,8 3,5 3,25 3,56 3,94 3,36 3 3,59 2,84 2,5 3,73
RETRASOS 4,25 2,45 4,45 3,75 4,18 3,2 3,5 3,18 4 3,67 4,25 3,8 3,72
FATIGA 1,75 2,4 1,92 2,48 1,9 3,45 1,3 2,5 2,75 2,25 2,15 1,8 2,22
N. FISICA. 1,1 0,75 0,85 0,95 1,05 0,92 0,85 0,75 0,95 1 0,95 1 0,93
RETRASOS 0,74 1,1 0,75 0,99 1,25 0,85 0,85 1,1 0,92 0,98 0,95 0,8 0,94
FATIGA 1,75 2,5 2,75 2,1 2,45 1,15 3,25 1,75 2,25 2,58 2,45 1,95 2,24
N. FISICA. 0,95 1,25 0,95 0,92 1,15 0,85 0,88 0,94 0,98 0,82 0,91 0,9 0,95
RETRASOS 0,75 1,24 0,85 0,98 1,14 0,94 0,72 0,84 0,95 0,85 1,12 1 0,95
FATIGA 4,2 3,75 2,95 3,2 2,45 2,88 3,14 3,6 3,85 3,55 3,85 3,7 3,42
N. FISICA. 1,85 1,45 0,95 0,98 1,1 0,95 1,82 0,98 1,22 1,15 1,25 1,8 1,30
RETRASOS 1,75 1,5 1,45 1,25 1,48 0,98 1,12 0,99 1 1,45 1,55 1,1 1,30
FATIGA 5,95 6,3 6,25 6,45 6,95 6,85 6,45 6,73 6,55 6,45 6,25 6,2 6,45
N. FISICA. 2,85 2,45 2,34 2,65 2,85 2,93 2,31 2,54 2,74 2,86 2,65 2,3 2,62
RETRASOS 2,25 3,12 2,45 2,67 2,35 2,66 3,1 2,94 2,54 2,55 2,73 2,3 2,63
FATIGA 2,15 1,45 1,85 1,93 1,86 1,75 2,25 1,37 1,28 1,84 1,94 1,9 1,80
N. FISICA. 0,64 0,78 0,53 0,65 0,92 0,83 0,75 0,95 0,69 0,78 0,58 0,6 0,73
RETRASOS 0,74 0,94 0,9 0,82 0,74 0,68 0,72 0,57 0,54 0,79 0,81 0,8 0,75
FATIGA 1,98 1,95 2,05 2,08 2,1 2,05 2,18 2,14 2,08 2,23 2,15 2,3 2,10
N. FISICA. 1,02 0,95 0,92 0,87 0,88 1,07 1,04 1 0,94 0,99 0,89 0,9 0,95
RETRASOS 0,98 0,93 0,92 0,86 0,97 0,89 1 1,01 0,93 0,95 0,95 0,9 0,94
FATIGA 4,85 4,35 4,25 4,48 4,19 4,05 4,08 4,33 4,2 4,38 4,15 4,6 4,32
N. FISICA. 1,95 1,88 1,84 1,62 1,58 1,53 1,65 1,73 1,85 1,92 1,45 1,9 1,75
RETRASOS 1,75 1,72 1,94 1,85 1,75 1,82 1,67 1,64 1,7 1,83 1,55 1,7 1,74
FATIGA 3,95 3,85 3,88 3,75 3,72 3,55 3,68 3,21 3,34 3,25 3,15 3,3 3,55
N. FISICA. 1,15 1,23 1,82 1,48 0,95 1,55 1,82 1,35 1,45 1,34 1,25 1,4 1,40
RETRASOS 1,45 1,47 1,15 1,85 1,28 1,48 1,25 1,28 1,37 1,27 1,55 1,4 1,40
Fijacion tornilleria.
Alistamiento para pintura.
Ensamble (Empaques- chapas-etc).
Empaque y embalaje.
TIEMPOS PROMEDIO
Armado - soldado - pulido.
Destijere
Doblado
ACTIVIDAD 
Corte
DETALLE
Gramilado
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Tabla 9.Porcentaje de tolerancias. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
 Tiempo estándar en el proceso: 
o TE= TN (1+TT) 
o TT=(∑% Tolerancias fijas+∑% Tolerancias elementos extraños) 
o TT= (5%+2%+2%) 
o TE= 704,57 (1+0,09) 
o TE= 767,98 min. 
El tiempo estándar del proceso es de 767,98minutos incluyendo los porcentajes de 
tolerancias. 
 
 
 
 
 
 
 
Corte 183,6 9,2 3,7 3,7
Gramilado 44,8 2,2 0,9 0,9
Destijere 44,1 2,2 0,9 0,9
Doblado 67,4 3,4 1,3 1,3
Armado - soldado - pulido. 127,9 6,4 2,6 2,6
Fijacion tornilleria. 36,8 1,8 0,7 0,7
Alistamiento para pintura. 42,6 2,1 0,9 0,9
Pintura.(Externo a la organización) 0,0 0,0 0,0 0,0
Ensamble (Empaques- chapas-etc). 86,7 4,3 1,7 1,7
Empaque y embalaje. 70,7 3,5 1,4 1,4
704,6 35,2 14,1 14,1
100% 5% 2% 2%
TOTAL.
ACTIVIDAD O DETALLE. Tiempo normal. FATIGA O 
MOTONIA
NECESIDAD
ES FISICAS
RETRASOS.
TOLERANCIAS
89 
 
2.3 ESTIMAR LA DEMANDA PARA EL PRINCIPAL PRODUCTO DE LA EMPRESA. 
 
Para llegar a estimar la demanda del principal producto de la empresa se decidió 
pronosticar la demanda mediante tres métodos que se acomodan a las variaciones que 
presenta la demanda  ellos son: 
 Promedio móvil ponderado. 
 Promedio móvil simple. 
 Pronóstico Holt-wintersmultiplicativealgorithm. 
 
 
2.3.1. Promedio móvil ponderado: El pronóstico de promedio móvil ponderado es 
óptimo para patrones de demanda aleatorias como se presenta en la organización, 
donde se pretende eliminar el impacto de los elementos irregulares historicos mediante 
un enfoque en periodos de demanda reciente. 
El pronóstico se calculó con la fórmula 9: 
Formula 9. Promedio móvil ponderado. 
 
Se calculó utilizando como base los datos obtenidos del año 2012, 2013 y 7 meses del 
año 2014. 
En la tabla 10 se muestra el promedio móvil ponderado del año 2012, con una columna 
de periodos (Meses), su demanda , su ponderacion y finalmente su pronóstico dado en 
unidades producidas. 
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Tabla 10. Promedio móvil ponderado (Año 2012). 
 
Fuente: El autor, 2014. 
En el gráfico 4 se realiza la comparación entre la demanda real de la organización y el 
pronóstico obtenido de promedio móvil ponderado del año 2012. 
Gráfico 4. Comparación demanda real y promedio móvil ponderado año 2012. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
En la tabla 11se muestra el promedio movil ponderado del año 2013, con una columna 
de periodos (Meses), su demanda , su ponderación y finalmente su pronóstico dada en 
unidades producidas. 
 
PERIODO DEMANDA PONDERADO PRONOSTICO
ENERO 18 10%
FEBRERO 3 20%
MARZO 7 30%
ABRIL 4 40%
MAYO 2 6
JUNIO 17 4
JULIO 8 9
AGOSTO 14 9
SEPTIEMBRE 21 12
OCTUBRE 15 16
NOVIEMBRE 4 16
DICIEMBRE 27 12
ENERO 17
P.M.P. 2012.
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 Tabla 11. Promedio movil ponderado (Año 2013). 
 
Fuente: El autor, 2014. 
En el gráfico 5 se realiza la comparación entre la demanda real de la organización y el 
pronóstico obtenido de promedio móvil ponderado del año 2013 con su respectiva 
variación. 
Gráfico 5. Comparación de la demanda real y el promedio móvil ponderado año 2013. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
En la tabla 12 se muestra el promedio móvil ponderado del año 2014, con una columna 
de periodos (Meses), su demanda , su ponderacion y finalmente su pronóstico dada en 
unidades producidas. 
PERIODO DEMANDA PONDERADO PRONOSTICO
ENERO 8 10%
FEBRERO 8 20%
MARZO 18 30%
ABRIL 13 40%
MAYO 18 13
JUNIO 24 16
JULIO 20 19
AGOSTO 24 20
SEPTIEMBRE 22 22
OCTUBRE 18 22
NOVIEMBRE 23 21
DICIEMBRE 30 21
ENERO 25
P.M.P. 2013.
92 
 
Tabla 12.Promedio móvil ponderado (Año 2014). 
 
Fuente: El autor, 2014. 
En la gráfica 6 se muestra la comparación de la demanda real y el promedio móvil 
ponderado de lo transcurrido en el año 2014. 
Gráfica 6. Comparación de la demanda real y el promedio móvil ponderado del año 
2014. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
Los cálculos correspondientes a los pronósticos promedio móvil ponderado de los años 
2012, 2013 y parte de 2014, se pueden observar en el anexo 7. 
Esta técnica de pronóstico se utiliza también para patrones de demanda, dando como 
resultado un pronóstico más estable evitando las variaciones. 
Resumiendo todos los pronósticos calculados por P.M.P en la tabla 13. 
 
PERIODO DEMANDA PONDERADO PRONOSTICO
ENERO 8 10%
FEBRERO 12 20%
MARZO 17 30%
ABRIL 19 40%
MAYO 9 16
JUNIO 8 14
JULIO 17 11
AGOSTO 13
P.M.P. 2014.
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Tabla 13. Promedio móvil ponderado (Resumen). 
 
Fuente: El autor, 2014. 
A continuación se observa la gráfica 7 donde se ve la demanda y su pronóstico de dos 
años y medio. 
PERIODO DEMANDA PRONOSTICO
ENERO 18
FEBRERO 3
MARZO 7
ABRIL 4
MAYO 2 6
JUNIO 17 4
JULIO 8 9
AGOSTO 14 9
SEPTIEMBRE 21 12
OCTUBRE 15 16
NOVIEMBRE 4 16
DICIEMBRE 27 12
ENERO 8 17
FEBRERO 8 14
MARZO 18 11
ABRIL 13 14
MAYO 18 13
JUNIO 24 16
JULIO 20 19
AGOSTO 24 20
SEPTIEMBRE 22 22
OCTUBRE 18 22
NOVIEMBRE 23 21
DICIEMBRE 30 21
ENERO 8 25
FEBRERO 12 19
MARZO 17 16
ABRIL 19 15
MAYO 9 16
JUNIO 8 14
JULIO 17 11
13
P.M.P. 2012-2013-2014
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Gráfica 7. Comparación de la demanda real y el promedio móvil ponderado de los años 
2012, 2013 y 2014. 
 
 
Fuente: El autor, 2014. 
Esta técnica de pronóstico se utiliza también para patrones de demanda, dando como 
resultado un pronóstico más estable evitando las variaciones. 
2.3.2. Promedio móvil simple. 
El segundo pronóstico que se ejecutará será el promedio móvil simple el cual 
pronosticamos utilizando el software WinQSB. 
En la tabla 14 se observa el pantallazo del pronóstico promedio móvil simple  
desarrollado en WinQSB donde se evidencia el Actual data (Demanda real) y el 
Forecastby 3-MA (Pronóstico). 
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Tabla 14.Promedio móvil simple (Año 2012). 
 
Fuente: El autor, 2014. 
Al ejecutar y obtener los resultados se realiza la comparación entre las diferentes 
variables que arroja el software WinQSB como se muestran en la figura 10. 
 
Figura 10. Definición de variables del  WinQSB. 
 
En la gráfica 8 se observa la comparación entre la demanda real y el promedio móvil 
simple arrojado por el software del año 2012. 
 
96 
 
Gráfica 8. Comparación de la demanda real y promedio móvil simple año 2012. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
 
En la tabla 15 se observa el pantallazo del pronóstico  promedio móvil simple  
desarrollado en WinQSB donde se evidencia el Actual data (Demanda real) y el 
Forecastby 3-MA (Pronostico). 
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Tabla 15.Promedio móvil simple (Año 2013) 
 
En la gráfica 9 se observa la comparación entre la demanda real y el promedio móvil 
simple arrojado por el software del año 2013. 
Gráfica 9. Comparación de la demanda real y promedio móvil simple año 2013. 
 
Fuente: El autor, 2013. 
En la tabla 16 se observa el pantallazo del pronóstico promedio móvil simple  
desarrollado en WinQSB donde se evidencia el Actual data (Demanda real) y el 
Forecastby 3-MA (Pronostico). 
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Tabla 16.Promedio móvil simple (Año 2014) 
 
Fuente: El autor, 2014. 
En la grafica 10 se observa la comparación entre la demanda real y el promedio movil 
simple arrojado por el software del año 2014. 
Gráfica 10. Comparación de la demanda real y promedio móvil simple año 2014. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
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2.3.3. Pronóstico Holt-Wintermultiplicativealgorithm: Este método de pronóstico consiste 
en estimar los datos de series de tiempo que muestran un comportamiento que es 
estacional en este caso de dos años consecutivos. La estacionalidad se define como la 
tendencia de series temporales de datos para mostrar un comportamiento que se repite 
cada períodos L. Se utiliza el término temporada para representar el período de tiempo 
antes de que el comportamiento comience a repetirse. Por lo tanto, L es la temporada 
longitud en períodos. Por ejemplo, las ventas anuales de celdas probablemente 
alcanzarán su punto máximo en el mes de diciembre. Este patrón es probable que se 
repita todos los años, sin embargo, la cantidad relativa de aumento en las ventas 
durante diciembre podrán lentamente cambiar de año.En la tabla 17 se observan los 
diferentes periodos (Meses), las demandas correspondientes a los años 2012 y 2013 
dadas en unidades producidas. 
Tabla 17. Demandas  años 2012 y 2013. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
En el gráfico 11 se observan las unidades  por mes del año 2012 y en la grafico 12 se 
observan las unidades  por mes del año 2013, donde se observa una leve línea 
ascendente al pasar de los meses. 
 
 
 
PERIODO DEMANDA 2012 DEMANDA 2013
ENERO 18 8
FEBRERO 3 8
MARZO 7 18
ABRIL 4 13
MAYO 2 18
JUNIO 17 24
JULIO 8 20
AGOSTO 14 24
SEPTIEMBRE 21 22
OCTUBRE 15 18
NOVIEMBRE 4 23
DICIEMBRE 27 30
DEMANDAS
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Grafica 11. Demandas años 2012. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
Gráfica 12. Demandas año 2013. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
En la tabla 18 se observa el pronóstico Holt-Winter multiplicative algorithm desarrollado 
en WinQSB donde se evidencia el Actual data (Promedio de las demandas de 2 años) y 
el Forecastby HWM (Pronóstico) donde se evidencia una tendencia a incrementar en 
una estacionalidad de 2 años; donde el número de factores estacionales en los datos 
son movimientos regulares ascendentes o descendentes en una serie de tiempo que se 
relacionan con acontecimientos recurrentes como lo son las unidades demandadas en 
los años 2012 y 2013, la estacionalidad se aplica a patrones recurrentes en horas, días, 
meses, trimestres, semestres, etc.75. Para las características que presenta la demanda 
la empresa se podría optar por una estacionalidad bimestral ya que es recurrente que la 
                                                          
75
HEIZER;Jay-RENDER; Barry. Principios de administración de operaciones. Fecha: Abril de 2015. 
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demanda tenga picos de aumento o picos de caída, para los dos años debe ser igual el 
número de estaciones por añoes decir12 estaciones, hay que contar con la demanda de 
mínimo 2 años completos para poder aplicar este método. 
Tabla 18. Pronóstico Holt-Winters. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
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En el gráfico 13 se observa la diferencia entre la tendencia de las demandas y la 
componente de estacionalidad en ascenso. 
Gráfico 13. Pronóstico Holt-Winters. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
2.3.4. Selección de la técnica de pronóstico: Buscando la mejor técnica para pronosticar 
con un criterio óptimo que se acomode a las características de la demanda real, se da 
el paso de las siguientes técnicas de pronosticar: 
 Promedio móvil simple 
 Promedio móvil ponderado. 
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 Pronóstico Holt-WintersMultiplicativeAlgorithm. 
A continuación se hace la comparación de las variables del software WinQSBy de los 
cálculos del P.M.P de los pronósticos de las tablas 19- 20 -21. 
Tabla 19. Análisis cuantitativo P.M.S. 
 
Tabla 20. Análisis cuantitativo Pronóstico Holt-Winters M. A. 
 
Tabla 21. Análisis cuantitativo Pronóstico P.M.P. 
 
 
Fuente: El autor, 2014. 
CFE 3,2550
MAD 6,4960
MSE 52,6530
MAPE 4,5140
TIK SIGNAL 0,5011
R-SQUARE 0,8516
P.M.P
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Al hacer la comparación de las variables que nos arroja el software y la calculada para 
el promedio móvil ponderado se puede evidenciar que cada pronóstico tiene variables 
favorables pero el que nos arroja los mejores valores son los del pronóstico Holt-
winterMultiplicativeAlgorithm debido a que el pronóstico se basa en un algoritmo 
iterativo que a cada tiempo (Meses) realiza un pronóstico sobre el comportamiento de la 
serie en base a promedios debidamente ponderados de cada dato anterior. El algoritmo 
tiene tres parámetros, cada uno de ellos asociado a diferentes componentes de la serie. 
Las tres componentes consideradas en el método son el valor medio, la tendencia y la 
estacionalidad. Al contemplar componentes estacionales, el método se adapta muy bien  
para pronósticos donde las series están asociadas a fuertes variaciones pero con el 
mismo carácter estacional. Cada una de estas componentes está asociada a un 
parámetro, generalmente llamados Alpha, Beta y Gamma. Estos valores pueden ser 
ajustados por el usuario y deben ser  menores a 1, el parámetroalpha que no exceda 
0,6, para que el pronóstico sea lo más confiable posible. 
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2.4. MODELO PARA LA PLANEACIÓN, PROGRAMACIÓN Y CONTROL DE LA 
PRODUCCIÓN. 
 
2.4.1. Plan maestro de producción (MPS): Es una herramienta de producción futura de 
los artículos finales durante un horizonte de planeación a corto plazo que, por lo 
general, abarca de unas cuantas semanas a varios meses. Este contiene las 
cantidades y fechas en que han de estar disponibles los productos de la planta que 
están sometidos a demanda externa (productos finales fundamentalmente y, 
posiblemente, piezas de repuesto). 
 
Pero debe tenerse en cuenta que todo el sistema de programación y control responde a 
dicho intervalo una vez fijado, siendo indistinguible para el sistema la secuencia en el 
tiempo de los sucesos que ocurran durante la semana. Debido a ello, se debe ser muy 
cuidadoso en la elección de este intervalo básico, debiendo existir otro subsistema que 
ordene y controle la producción en la empresa durante dicho intervalo.76 
Los objetivos del programa maestro de la producción son dos77. 
 Programar productos finales para que se terminen con rapidez y cuando se haya 
comprometido ante los clientes  
 Evitar sobrecargas o sub-cargas de las instalaciones de productos, de manera 
que la capacidad de producción se utilice con eficiencia y resulte bajo el costo de 
producción. 
En el cuadro 11 se muestra la cantidad en unidades pronosticadas a producir en el año 
2014. 
 
 
 
 
                                                          
76
Gaither Norman, Fraizier Greg. Administración de producción y operaciones. Edit. Thomsom. Octava 
edición, pp. 62, 63. Fecha: Octubre de 2014. 
77
Gaither Norman, Fraizier Greg. Administración de producción y operaciones. Edit. Thomsom. Octava 
edición, pp. 64. Fecha: Octubre de 2014. 
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Cuadro 11. Plan maestro de producción (MPS). 
Producción año 2014 
Articulo  Porcentaje Unidades 
CELDAS 
Y 
COFRES. 
100% 362 
Fuente: El autor, 2014. 
A continuación en la tabla 22 se diseña el MPS y se evidencian los pronósticos de todos 
los meses del año 2014, este fue tomado del método Holt-Wintersmultiplicativealgorithm 
(Ver tabla 18), además se dan a conocer las capacidades por mes, un inventario a la 
mano (POH) y un inventario inicial que parte de Diciembre de 2013. 
Dado que el inventario a la mano no alcanza para cubrir la demanda del primer periodo, 
desde el comienzo de cada mes  se debe iniciar a planear la producción y a hacer el 
lanzamiento de pedidos para poder cumplir con las demandas, también se observa que 
hasta el último periodo se utiliza la capacidad requerida para cumplir la totalidad de la 
demanda, el POH se calcula de la siguiente manera: 
POH= (POH anterior) – (Pronostico) + (MPS). 
Tabla 22. Diseño de MPS para la celda – año 2014. 
 
 
Fuente: El autor, 2014. 
Lo que se busca saber es si hay la capacidad necesaria para producir estas unidades y 
cumplir este plan maestro de producción, para esto se necesita el tiempo estándar el 
cual se evidencia en la tabla anterior. En la siguiente tabla se muestra si hay o no la 
capacidad de cumplir este MPS. 
Tipo A DIC. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
CELDA
Pronostico 26 27 28 28 28 29 30 31 33 33 34 35 362
MPS 26 27 28 28 28 29 30 31 33 33 34 35 362
POH(Inven 
final) 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 60
Capacidad 
promedio 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Meses
TOTAL
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En la tabla 23 se observa la capacidad instalada que se da en función del tiempo en 
horas, los días hábiles por mes, la capacidad requerida será la multiplicación del tiempo 
estándar por la capacidad en unidades requeridas a producir en ese mes, el superávit  
es la resta entre la capacidad instalada y la capacidad requerida. 
Si el superávit da positivo como se evidencia, esto significa que a la organización le 
sobra capacidad y si da cero la capacidad es exacta y es a donde se quiere llegar. 
Tabla 23. Comparación de capacidades. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
Dado que nos sobra capacidad en todos los periodos es posible revisar si el sobrante 
es suficiente para cubrir las operaciones de los otros productos fabricados por la 
empresa para saber si en realidad el sistema se satura o no. 
2.4.2. Planificación de los requerimientos de material (MRP): Se llevó a cabo la 
planificación de los requerimientos de materiales, con el fin de diagnosticar de manera 
adecuada la planeación de la producción, de esta forma establecer un control de los 
inventarios existentes en SIMATE S.A.S, finalmente con el método MRP se busca 
principalmente contar con la cantidad adecuada de producto terminado, para poder 
atender las exigencias del mercado.78 
Generalmente el sistema MRP (planificación de los requerimientos de material) se 
centra en cumplir los siguientes objetivos:  
 
 Realizar la correspondiente planeación del requerimiento de los materiales 
necesarios para la operación.  
 Establecer la lógica y la estructura del árbol del producto.  
 Equilibrar los inventarios, buscando los de mayor apropiación a la operación. 
 Planeación de las diversas actividades, que influyen en el proceso.  
 
En el siguiente paso se tendrá en cuenta las herramientas primordiales de planeación 
como lo es:  
 Planeación lote por lote.  
                                                          
78
 JHONSON, Linwood. Operations Research in Production Planning, Scheduling, and Inventory Control.Pag. 157 
SecondEdition. Wiley&Sons Boston.1980  Fecha: Octubre de 2014. 
MES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
DIAS HABILES 20 24 24 20 24 23 12 24 24 24 22 22
INSTALADA 905,5 1086,5 1086,5 905,5 1086,5 1041,3 543,3 1086,5 1086,5 1086,5 996,0 996,0
REQUERIDA 364 378 392 392 392 406 420 434 462 462 476 490
SUPERAVIT 541,5 708,5 694,5 513,5 694,5 635,3 123,3 652,5 624,5 624,5 520,0 506,0
CAPACIDAD  HORAS/MES
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Para la ejecución de estos medios se trabajó con los datos obtenidos en el 
pronósticoHolt-Wintermultiplicativealgorithm (observar en la tabla 18), se dieron en 
cantidad de unidades pronosticadas.  
Se utilizó el método MRP para establecer la materia prima que se requiere para la 
elaboración del producto, de esta forma llevar a cabo la planeación final de los 
requerimientos de cada uno de estos. 
2.4.3. MRP con el modelo lote por lote: En la tabla 24 se observa la lista de materiales 
con su respectiva descripción, cantidad y tiempo de suministro (Información otorgada 
por el departamento comercial y de compras de la organización) y en la figura 11, se 
observan los sub ensambles de los materiales físicos en el árbol de estructuras para la 
producción de la celda, se realizó teniendo en cuenta cada una de las componentes 
que conforman el producto final. 
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Tabla 24. Lista de materiales. 
 
 
Fuente: El autor, 2014. 
CODIGO DE 
LA PARTE
NIVEL 0 NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 DESCRIPCIÓN DE LA PARTE CANTIDAD FABRICADO
TIEMPO DE 
FABRICACION.
COMPRADO
Tiempo 
Suministro 
(Horas)
A01 A01 CELDA 1 x 12,8 2,3
A02 A02 PINTURA 1 x 9
B01 B01 UNION ESTRUCTURA METALICA 1 x 1
B02 B02 STIKER DE 9,5 X 9,5 Cm 1 x 3
B03 B03 ANCLAJE PUERTA 2 x 1
C01 C01 ANGULOS PRINCIPALES 6 x 0,5
C02 C02 ANGULOS AUXILIARES 2 x 0,5
C03 C03 BISAGRA CAPSULA DE 1/2 4 x 2,5
C04 C04 TORNILLOS DE IMPACTO M6 6 x 2,5
C05 C05 ARANDELA M6 6 x 2,5
C06 C06 TUERCA M6 6 x 2
C07 C07 LENGUETAS CON CIERRE DE TRES PUNTOS 1 x 0,5
C08 C08 VARILLA DE 108 mm X25 2 x 2
C09 C09 GUIA POLIAMIDA 1 x 0,25
C10 C10 TORNILLO 5/16 X 3/4 8 x 2
D01 D01 BANDEJA METALICA 1 x 1
D02 D02 CHAPA TIPO MARIPOSA 1 x 2,5
E01 E01 ARANDELA PLANA M10 4 x 2
E02 E02 TORNILLO HEXAGONAL M10 4 x 2,5
E03 E03 WASA M10 4 x 2
E04 E04 TUERCA M10 4 x 2
E05 E05 TORNILLOS AVELLANADOS 1 1/4 X 1/4 6 x 2,5
E06 E06 TUERCA DE 1/4 6 x 2,5
E07 E07 TORNILLO CABEZA DE LENTEJA 1/4 X 1/2 8 x 2
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Para saber cómo serían los tiempos de respuesta de inicio y finalización de un pedido dependiendo de la cantidad 
de celdas que se necesiten mensualmente para fabricación como para suministros se realiza una simulación en una 
hoja de  Excel como se observa en la tabla 25. 
Tabla 25. Simulación de tiempos de respuesta. 
 
 
Fuente: El autor, 2014. 
 
DESCRIPCIÓN DE LA PARTE CANTIDAD FABRICADO
TIEMPO DE 
FABRICACION.
COMPRADO
Tiempo 
Suministro 
(Horas)
NUMERO DE CELDAS
TIEMPO DE 
RESPUESTA 
FABRICACION
TIEMPO DE 
RESPUESTA 
SUMINISTROS
NUMERO 
DE CELDAS
TIEMPO DE 
RESPUESTA 
FABRICACION
TIEMPO DE 
RESPUESTA 
SUMINISTROS
CELDA 1 x 12,8 2,3 10 127,9 23 20 255,8 46
PINTURA 1 x 9 10 90 0 20 180 0
UNION ESTRUCTURA METALICA 1 x 1 10 10 0 20 20 0
STIKER DE 9,5 X 9,5 Cm 1 x 3 10 0 30 20 0 60
ANCLAJE PUERTA 2 x 1 20 10 0 40 20 0
ANGULOS PRINCIPALES 6 x 0,5 60 5 0 120 10 0
ANGULOS AUXILIARES 2 x 0,5 20 5 0 40 10 0
BISAGRA CAPSULA DE 1/2 4 x 2,5 40 0 25 80 0 50
TORNILLOS DE IMPACTO M6 6 x 2,5 60 0 25 120 0 50
ARANDELA M6 6 x 2,5 60 0 25 120 0 50
TUERCA M6 6 x 2 60 0 20 120 0 40
LENGUETAS CON CIERRE DE TRES PUNTOS 1 x 0,5 10 5 0 20 10 0
VARILLA DE 108 mm X25 2 x 2 20 0 20 40 0 40
GUIA POLIAMIDA 1 x 0,25 10 2,5 0 20 5 0
TORNILLO 5/16 X 3/4 8 x 2 80 0 20 160 0 40
BANDEJA METALICA 1 x 1 10 10 0 20 20 0
CHAPA TIPO MARIPOSA 1 x 2,5 10 0 25 20 0 50
ARANDELA PLANA M10 4 x 2 40 0 20 80 0 40
TORNILLO HEXAGONAL M10 4 x 2,5 40 0 25 80 0 50
WASA M10 4 x 2 40 0 20 80 0 40
TUERCA M10 4 x 2 40 0 20 80 0 40
TORNILLOS AVELLANADOS 1 1/4 X 1/4 6 x 2,5 60 0 25 120 0 50
TUERCA DE 1/4 6 x 2,5 60 0 25 120 0 50
TORNILLO CABEZA DE LENTEJA 1/4 X 1/2 8 x 2 80 0 20 160 0 40
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Figura 11. Sub-ensambles de los productos físicos para la fabricación de la celda.
 
Fuente: El autor, 2014. 
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En la tabla 26 se evidencia los componentes de la celda por piezas con su tiempo de suministro (Información 
otorgada por el jefe de planta), cantidades y su correspondiente stock de seguridad que en esta empresa está 
predeterminado como se evidencia a continuación. 
Tabla 26. Lista de materiales. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
CODIGO DE LA PARTE CANTIDAD Tiempo Suministro (Horas) STOCK
A01 1 13 5
B01 1 1 5
B02 1 3 5
B03 2 1 10
C01 6 0,5 30
C02 2 0,5 10
C03 4 2,5 20
C04 6 2,5 30
C05 6 2,5 30
C06 6 2 30
C07 1 0,5 5
C08 2 2 10
C09 1 0,25 5
C10 8 2 40
D01 1 1 5
D02 1 2,5 5
E01 4 2 20
E02 4 2,5 20
E03 4 2 20
E04 4 2 20
E05 6 2,5 30
E06 6 2,5 30
E07 8 2 40
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En la tabla 27 se aplica el modelo MRP lote por lote para las celdas, mediante el cual se establece que durante el 
paso de los periodos se realiza la orden necesaria para cubrir la demanda, se debe tener en cuenta el stock de 
seguridad, también el tiempo de suministro para la celda (A01);que se realizara unasemanaatrás, en las tablas 28 a 
la 48 (Ver anexo 8),se realiza el MRP para todas las partes o sub-piezas que conforman la celda; el MRP consta de 
los siguientes componentes:  
 
Necesidades brutas: Necesidades que se requieren del componente en el periodo de tiempo especificado.  
Existencias al final del periodo: Nivel de existencias al final del periodo.  
Pedidos pendientes: Cuando se crea una nueva orden para un nuevo periodo, se indica en esta columna los 
lanzamientos de pedido de la orden anterior.  
Necesidades netas: partiendo de las necesidades brutas y descontándoles las existencias disponibles en el 
almacén y los pedidos pendientes de recibir  
Recepciones previstas: Necesidades netas corregidas según el tipo de lote.  
Lanzamientos de pedidos: Indica los periodos y las cantidades que hay que lanzar como resultado los cálculos del 
MRP.
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Tabla 27. MRP Celda (A01) modelo lote por lote. 
 
 
Tabla 28. MRP unión estructura metálica (B01). 
 
 
 
 
 
 
 
Cantidad Situacion de partida
1 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Existencias al fin de periodo 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Pedidos pendientes (proveedor) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones previstas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Lanzamiento de pedidos 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
noviembre diciembre
CELDA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre
Cantidad Situacion de partida
1 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Existencias al fin de periodo 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Pedidos pendientes (proveedor) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones previstas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Lanzamiento de pedidos 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
noviembre diciembre
Unión estructura metálica.
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre
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Tabla 29. MRP Anclaje puerta (B03). 
 
 
 
 
Tabla 30. MRP Ángulos principales (C01). 
 
Cantidad
Situacio
n de 
partida
2 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Existencias al fin de 
periodo
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Lanzamiento de 
pedidos 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Anclaje puerta
Periodo de calculo(meses)
Cantidad
Situacio
n de 
partida
6 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Existencias al fin de 
periodo
30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Lanzamiento de 
pedidos 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Angulos principales
Periodo de calculo(meses)
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Tabla 31. MRP Ángulos auxiliares (C02). 
 
 
 
 
 
Tabla 32. MRP Bisagra (C03). 
 
Cantidad
Situacio
n de 
partida
2 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Existencias al fin de 
periodo
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Lanzamiento de 
pedidos 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Angulos auxiliares
Periodo de calculo(meses)
Cantidad
Situacio
n de 
partida
4 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Existencias al fin de 
periodo
20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Lanzamiento de 
pedidos 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Bisagra
Periodo de calculo(meses)
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Tabla 33. MRP Tornillo de impacto (C04). 
 
 
 
 
 
Tabla 34. MRP Arandela (C05). 
 
Cantidad
Situacio
n de 
partida
6 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Existencias al fin de 
periodo
30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Lanzamiento de 
pedidos 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Tornillo de impacto
Periodo de calculo(meses)
Cantidad
Situacio
n de 
partida
6 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Existencias al fin de 
periodo
30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Lanzamiento de 
pedidos 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Arandela
Periodo de calculo(meses)
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Tabla 35. MRP Tuerca M6 (C06). 
 
 
 
 
 
Tabla 36. MRP Lengüetas (C07). 
 
Cantidad
Situacio
n de 
partida
6 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Existencias al fin de 
periodo
30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Lanzamiento de 
pedidos 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Tuerca M6
Periodo de calculo(meses)
Cantidad
Situacio
n de 
partida
1 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Existencias al fin de 
periodo
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Lanzamiento de 
pedidos 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8 0
noviembre diciembre
Lenguetas.
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre
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Tabla 37. MRP Varilla (C08). 
 
 
 
 
 
Tabla 38. MRP Guía poliamida (C09). 
 
Cantidad
Situacio
n de 
partida
2 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Existencias al fin de 
periodo
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Lanzamiento de 
pedidos 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Varilla
Periodo de calculo(meses)
Cantidad
Situacio
n de 
partida
1 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Existencias al fin de 
periodo
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Lanzamiento de 
pedidos 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8 0
noviembre diciembre
Guia poliamida.
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre
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Tabla 39. MRP Tornillo 5/16 (C010). 
 
 
 
 
 
Tabla 40. MRP Bandeja metálica (D01). 
 
Cantidad
Situacio
n de 
partida
8 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Existencias al fin de 
periodo
40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Recepciones 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Lanzamiento de 
pedidos 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Tornillo 5/16
Periodo de calculo(meses)
Cantidad
Situacio
n de 
partida
1 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Existencias al fin de 
periodo
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Lanzamiento de 
pedidos 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8 0
noviembre diciembre
Bandeja metática.
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre
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Tabla 41. MRP Chapa (D02). 
 
 
 
 
 
Tabla 42. MRP Arandela plana M10 (E01). 
 
Cantidad
Situacio
n de 
partida
1 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Existencias al fin de 
periodo
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Lanzamiento de 
pedidos 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8 0
noviembre diciembre
Chapa.
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre
Cantidad
Situacio
n de 
partida
4 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Existencias al fin de 
periodo
20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Lanzamiento de 
pedidos 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Arandela plana M10
Periodo de calculo(meses)
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Tabla 43. MRP Tornillo hexagonal M10(E02). 
 
 
 
 
 
Tabla 44. MRP Wasa M10 (E03). 
 
Cantidad
Situacio
n de 
partida
4 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Existencias al fin de 
periodo
20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Lanzamiento de 
pedidos 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Tornillo hexagonal  
M10
Periodo de calculo(meses)
Cantidad
Situacio
n de 
partida
4 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Existencias al fin de 
periodo
20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Lanzamiento de 
pedidos 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Wasa  M10
Periodo de calculo(meses)
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Tabla 45. MRP Tuerca M10 (E04). 
 
 
 
 
 
Tabla 46. MRP Tornillo avellanado (E05). 
 
Cantidad
Situacio
n de 
partida
4 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Existencias al fin de 
periodo
20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Lanzamiento de 
pedidos 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Tuerca  M10
Periodo de calculo(meses)
Cantidad
Situacio
n de 
partida
6 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Existencias al fin de 
periodo
30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Lanzamiento de 
pedidos 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Tornillo avellanado
Periodo de calculo(meses)
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Tabla 47. MRP Tuerca 1/4 (E06). 
 
 
 
Tabla 48. MRP Tornillo cabeza de lenteja (E07). 
 
 
Fuente: el autor, 2014. 
Cantidad
Situacio
n de 
partida
6 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Existencias al fin de 
periodo
30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Lanzamiento de 
pedidos 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Tuerca 1/4
Periodo de calculo(meses)
Cantidad
Situacio
n de 
partida
8 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Existencias al fin de 
periodo
40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Pedidos 
pendientes 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Recepciones 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Lanzamiento de 
pedidos 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64 0
junio julio agosto septiembre octubreEnero febrero marzo abril mayo noviembre diciembre
Tornillo cabeza de 
lenteja
Periodo de calculo(meses)
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2.4.4. Ficha resumen. 
Basado en los resultados arrojados por el MRP, en la tabla 49 se realiza una lista de las necesidades brutas  para 
cada uno de los productos, la intención es que con estas fichas se tenga una clara obtención de todos los 
requerimientos para el ejercicio de la manufactura. 
Tabla 49. Resumen de las remisiones planeadas de pedido. 
 
 
2.4.5. Planeación de la capacidad en los centros de trabajo. 
Es necesario realizar un análisis de capacidad más detallado, sobre cada centro de trabajo, permitiendo identificar 
las áreas que presentan capacidad insuficiente. En el dado caso de que la capacidad requerida exceda la capacidad 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
CELDA A01 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
UNION ESTRUCTURA METALICA B01 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
STIKER DE 9,5 X 9,5 Cm B02 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
ANCLAJE PUERTA B03 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
ANGULOS PRINCIPALES C01 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
ANGULOS AUXILIARES C02 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
BISAGRA CAPSULA DE 1/2 C03 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
TORNILLOS DE IMPACTO M6 C04 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
ARANDELA M6 C05 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
TUERCA M6 C06 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
LENGUETAS CON CIERRE DE TRES PUNTOS C07 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
VARILLA DE 108 mm X25 C08 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
GUIA POLIAMIDA C09 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
TORNILLO 5/16 X 3/4 C10 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
BANDEJA METALICA D01 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
CHAPA TIPO MARIPOSA D02 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
ARANDELA PLANA M10 E01 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
TORNILLO HEXAGONAL M10 E02 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
WASA M10 E03 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
TUERCA M10 E04 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
TORNILLOS AVELLANADOS 1 1/4 X 1/4 E05 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
TUERCA DE 1/4 E06 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
TORNILLO CABEZA DE LENTEJA 1/4 X 1/2 E07 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
DESCRIPCIÓN DE LA PARTE CODIGO DE LA PARTE
julio agosto septiembre octubre noviembre diciembreEnero febrero marzo abril mayo junio
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disponible en algún centro de trabajo se debe analizar las diferentes opciones para nivelar la exigencia, como son, 
incrementar la capacidad del área o revisar las distribuciones de personal en los centros de trabajo. 
El método utilizado es el de la “lista de capacidad”, este se muestra en la tabla 50 y 51, donde se identifica la carga 
que va a generar  en cada centro de trabajo arrojando un porcentaje de ocupación de cada uno de ellos. 
 
Tabla 50. Capacidad de los centros de trabajo (Enero-junio) (Minutos). 
 
Tabla 51. Capacidad de los centros de trabajo (Julio-diciembre) (Minutos). 
 
Fuente: El autor, 2015. 
Teniendo en cuenta las capacidades por área de cada centro de trabajo y los requerimientos agregados en horas, 
se realizó la comparación y se obtuvo los índices de ocupación que se identifican a continuación en las tablas 52 y 
53. 
 
abril mayo junio
CAPACIDAD AREAS 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
CORTE 838,4 838,4 838,4 598,9 838,4 838,4 838,4 718,6 838,4 838,4 838,4 838,4 838,4 838,4 838,4 838,4 838,4 838,4 838,4 838,4 838,4 838,4 838,4 958,2
DOBLADO 429,6 429,6 429,6 306,9 429,6 429,6 429,6 368,2 429,6 429,6 429,6 429,6 429,6 429,6 429,6 429,6 429,6 429,6 429,6 429,6 429,6 429,6 429,6 491,0
PULIDO Y SOLDADO 1530,1 1530,1 1530,1 1092,9 1530,1 1530,1 1530,1 1311,5 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1530,1 1748,6
ENSAMBLE 680,1 680,1 680,1 485,8 680,1 680,1 680,1 583,0 680,1 680,1 680,1 680,1 680,1 680,1 680,1 680,1 680,1 680,1 680,1 680,1 680,1 680,1 680,1 777,3
TOTAL 3478,2 3478,2 3478,2 2484,4 3478,2 3478,2 3478,2 2981,3 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3478,2 3975,0
Enero febrero marzo
CAPACIDAD AREAS 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
CORTE 958,2 958,2 958,2 718,6 958,2 958,2 958,2 838,4 958,2 958,2 958,2 1077,9 958,2 958,2 958,2 1077,9 958,2 958,2 958,2 1197,7 1077,9 1077,9 1077,9 958,2
DOBLADO 491,0 491,0 491,0 368,2 491,0 491,0 491,0 429,6 491,0 491,0 491,0 552,3 491,0 491,0 491,0 552,3 491,0 491,0 491,0 613,7 552,3 552,3 552,3 491,0
PULIDO Y SOLDADO 1748,6 1748,6 1748,6 1311,5 1748,6 1748,6 1748,6 1530,1 1748,6 1748,6 1748,6 1967,2 1748,6 1748,6 1748,6 1967,2 1748,6 1748,6 1748,6 2185,8 1967,2 1967,2 1967,2 1748,6
ENSAMBLE 777,3 777,3 777,3 583,0 777,3 777,3 777,3 680,1 777,3 777,3 777,3 874,4 777,3 777,3 777,3 874,4 777,3 777,3 777,3 971,6 874,4 874,4 874,4 777,3
TOTAL 3975,0 3975,0 3975,0 2981,3 3975,0 3975,0 3975,0 3478,2 3975,0 3975,0 3975,0 4471,9 3975,0 3975,0 3975,0 4471,9 3975,0 3975,0 3975,0 4968,8 4471,9 4471,9 4471,9 3975,0
noviembre diciembrejulio agosto septiembre octubre
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Tabla 52. Cuadro índice de ocupación (Enero-junio). 
 
 
Tabla 53. Cuadro índice de ocupación (Julio-diciembre). 
 
Fuente: el autor, 2015. 
Como se puede evidenciar en las tablas anteriores los centros de trabajo tienen un superávit muy alto, lo que 
significa que la producción se podría aumentar de manera proporcionada a la capacidad instalada o en dado caso 
prescindir de los servicios del personal de planta para tener un índice de ocupación más equilibrado. 
2.4.6. Dimensionado de lotes:Es necesario determinar que es más beneficioso para la compañía por eso se realizará 
la comparación de 3 métodos de dimensionado de lote para cada uno de los componentes de la celda con sus 
respectivos cálculos monetarios (Costos): 
 Lote a lote. 
 Tamaño de lote EOQ. 
 Periodo fijo FOQ. 
Condiciones iniciales: 
CAPACIDAD AREAS 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
CORTE 67,34% 67,34% 67,34% 48,10% 67,34% 67,34% 67,34% 57,72% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 67,34% 76,96%
DOBLADO 34,51% 34,51% 34,51% 24,65% 34,51% 34,51% 34,51% 29,58% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 34,51% 39,43%
PULIDO Y SOLDADO 24,58% 24,58% 24,58% 17,56% 24,58% 24,58% 24,58% 21,07% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 24,58% 28,09%
ENSAMBLE 13,66% 13,66% 13,66% 9,76% 13,66% 13,66% 13,66% 11,71% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 13,66% 15,61%
abril mayo junioEnero febrero marzo
CAPACIDAD AREAS 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
CORTE 76,96% 76,96% 76,96% 57,72% 76,96% 76,96% 76,96% 67,34% 76,96% 76,96% 76,96% 86,58% 76,96% 76,96% 76,96% 86,58% 76,96% 76,96% 76,96% 96,20% 86,58% 86,58% 86,58% 76,96%
DOBLADO 39,43% 39,43% 39,43% 29,58% 39,43% 39,43% 39,43% 34,51% 39,43% 39,43% 39,43% 44,36% 39,43% 39,43% 39,43% 44,36% 39,43% 39,43% 39,43% 49,29% 44,36% 44,36% 44,36% 39,43%
PULIDO Y SOLDADO 28,09% 28,09% 28,09% 21,07% 28,09% 28,09% 28,09% 24,58% 28,09% 28,09% 28,09% 31,60% 28,09% 28,09% 28,09% 31,60% 28,09% 28,09% 28,09% 35,11% 31,60% 31,60% 31,60% 28,09%
ENSAMBLE 15,61% 15,61% 15,61% 11,71% 15,61% 15,61% 15,61% 13,66% 15,61% 15,61% 15,61% 17,56% 15,61% 15,61% 15,61% 17,56% 15,61% 15,61% 15,61% 19,51% 17,56% 17,56% 17,56% 15,61%
julio agosto septiembre octubre noviembre diciembre
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La empresa metalmecánica  tiene una demanda anual de 362 unidades de celdas, el horizonte anual será de 48 
semanas, los costos de preparación de la maquinaria para la fabricación se estiman en $800.000, el costo de 
almacenamiento unitario semanal en $15.000 y el costo de lanzamiento de pedido de compra en $100.000 
(Información suministrada por el jefe de planta). 
A continuación en la tabla 54 se evidencia las necesidades netas del componente A01 Celdas y sus costos. 
 
Tabla 54. Necesidades netas por semana 
 
A continuación en la tabla 55 realiza el método lote por lote para el primer componente A01y sus costos. 
Tabla 55. Lote a lote A01. 
 
 
El siguiente método es el lote EOQ donde a continuación se evidencian los cálculos para obtener la cantidad óptima 
para hacer los pedidos, en la tabla 56 se observa la programación de la producción, los lanzamientos de pedidos y 
sus costos. 
Cantidad
Situacio
n de 
partida
1 -1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
noviembre diciembre
CELDA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Stock 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Lanzamiento de pedido 12 12 12 10 12 12 12 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 13 13 13 13 11 13 13 13 12 13 13 13 14 13 13 13 14 13 13 13 15 14 14 14 13
diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo
CELDA
Costo de almacenar 3.600.000,00$           
Costo de fabricacion 38.400.000,00$         
Costo total 42.000.000,00$         
129 
 
 Tamaño de lote EOQ. 
 
Dónde: 
Q*: Cantidad optima de pedido. 
D: Demanda anual 
Cp: Costo de almacenamiento.. 
Ce: Costo de producción. 
EOQ: Q*= raíz ((2*Ce*D)/(Cp*Npedidos)) 
EOQ: Q*= raíz ((2*800000*362)/(15000*48) = 28,36 unidades = 28 Und. 
Tabla 56. EOQ Componente A01. 
 
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
Stock 21 14 7 30 23 16 9 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 30 22 14 6 28 20 12 32 25 17 9 29 20 12 32 24 15 7 27 19 9 28 19 10 30
Lanzamiento de pedido 28 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 28 0 0 0 28 0 0 28 0 0 0 28 0 0 28 0 0 28 0
diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo
CELDA
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Continuando con el siguiente  método se realizan los cálculos pertinentes para aplicar el FOQ al componente A01 y 
en la tabla 57 se evidencia la programación de la producción, los lanzamientos de pedidos y sus respectivos costos. 
 Periodo fijo FOQ. 
Para este método se calcula n veces que habría que pedir EOQ para cubrir la demanda: 
 
n°= 362/28 = 12,98 
A partir del horizonte temporal, se calcula cada cuantas semanas habría que solicitar un pedido: 
 
FOQ= 48/12,98= 3,69 = 4 semanas. 
 
 
 
 
Costo de almacenar 14.160.000,00$         
Costo de fabricacion 11.200.000,00$         
Costo total 25.360.000,00$         
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Tabla 57. FOQ Componente A01 
 
 
Fuente: el autor, 2015. 
 
A continuación se realiza la aplicación de los métodos de dimensionado de lote para los componentes de la celda, 
con sus respectivos costos, para al final realizar un análisis para saber cuál es el método que mejor se acopla a las 
características de la demanda. 
Tabla 58. Lote por lote Unión estructura metálica (B01). 
 
 
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 26 27 28 28 28 29 30 31 33 33 34 35
Stock 5 24 17 12 5 25 18 12 5 26 19 12 5 26 19 12 5 26 19 12 5 27 20 12 5 27 19 13 5 28 20 13 5 30 22 13 5 30 22 13 5 31 23 15 5 31 22 14
Lanzamiento de pedido 26 0 0 0 27 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 29 0 0 0 30 0 0 0 31 0 0 0 33 0 0 0 33 0 0 0 34 0 0 0 35 0 0 0 0
diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo
CELDA
Costo de almacenar 11.760.000,00$         
Costo de fabricacion 9.600.000,00$           
Costo total 21.360.000,00$         
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Stock 5 5 5 5 5 5 6 7 5 5 5 6 6 5 5 5 5 7 7 5 5 5 7 6 5 5 5 7 8 8 5 5 5 8 8 5 5 5 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Lanzamiento de pedido 12 12 12 10 12 12 13 13 12 12 12 13 13 12 12 12 12 14 14 12 12 12 14 14 13 13 13 13 16 16 13 12 13 16 16 14 13 13 14 14 13 13 13 15 14 14 14 13 267
septiembre octubre noviembre diciembre
UNION ESTRUCTURA 
METALICA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 3.600.000,00$                               
Costo de fabricacion 38.400.000,00$                             
Costo total 42.000.000,00$                             
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Tabla 59. EOQ Unión estructura metálica (B01). 
 
 
Tabla 60. FOQ Unión estructura metálica (B01). 
 
 
Tabla 61. Lote por lote Stiker (B02). 
 
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
Stock 21 14 7 30 23 16 9 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 30 22 14 6 28 20 12 32 25 17 9 29 20 12 32 24 15 7 27 19 9 28 19 10 30
Lanzamiento de pedido 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
septiembre octubre noviembre diciembre
UNION ESTRUCTURA 
METALICA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 14.160.000,00$  
Costo de fabricacion 11.200.000,00$  
Costo total 25.360.000,00$  
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 26 27 28 28 28 29 30 31 33 33 34 35
Stock 5 24 17 12 5 25 18 12 5 26 19 12 5 26 19 12 5 26 19 12 5 27 20 12 5 27 19 13 5 28 20 13 5 30 22 13 5 30 22 13 5 31 23 15 5 31 22 14
Lanzamiento de pedido 26 0 0 0 27 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 29 0 0 0 30 0 0 0 31 0 0 0 33 0 0 0 33 0 0 0 34 0 0 0 35 0 0 0 0
UNION ESTRUCTURA 
METALICA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 11.760.000,00$         
Costo de fabricacion 9.600.000,00$           
Costo total 21.360.000,00$         
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Stock 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Lanzamiento de pedido 12 12 12 10 12 12 12 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 13 13 13 13 11 13 13 13 12 13 13 13 14 13 13 13 14 13 13 13 15 14 14 14 13 602
septiembre octubre noviembre diciembre
STIKER
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
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Tabla 62. EOQ Stiker (B02). 
 
 
Tabla 63. FOQ Stiker (B02). 
 
 
 
 
Costo de almacenar 3.600.000,00$                               
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 8.400.000,00$                               
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
Stock 21 14 7 30 23 16 9 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 30 22 14 6 28 20 12 32 25 17 9 29 20 12 32 24 15 7 27 19 9 28 19 10 30
Lanzamiento de pedido 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
septiembre octubre noviembre diciembre
STIKER
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 14.160.000,00$  
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$     
Costo total 15.560.000,00$  
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 26 27 28 28 28 29 30 31 33 33 34 35
Stock 5 24 17 12 5 25 18 12 5 26 19 12 5 26 19 12 5 26 19 12 5 27 20 12 5 27 19 13 5 28 20 13 5 30 22 13 5 30 22 13 5 31 23 15 5 31 22 14
Lanzamiento de pedido 26 0 0 0 27 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 29 0 0 0 30 0 0 0 31 0 0 0 33 0 0 0 33 0 0 0 34 0 0 0 35 0 0 0 0
STIKER
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 11.760.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 12.960.000,00$         
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Tabla 64. Lote por lote Anclaje Puerta (B03). 
 
 
Tabla 65. EOQ Anclaje Puerta (B03). 
 
 
Tabla 66. FOQ Anclaje Puerta (B03). 
 
2
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Stock 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Lanzamiento de pedido 24 24 24 20 24 24 24 22 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 26 26 26 26 22 26 26 26 24 26 26 26 28 26 26 26 28 26 26 26 30 28 28 28 26
septiembre octubre noviembre diciembre
ANCLAJE PUERTA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 7.200.000,00$                               
Costo de fabricacion 38.400.000,00$                             
Costo total 45.600.000,00$                             
2
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56
Stock 42 28 14 60 46 32 18 62 48 34 20 62 48 34 20 62 48 34 20 62 48 34 20 60 44 28 12 56 40 24 64 50 34 18 58 40 24 64 48 30 14 54 38 18 56 38 20 60
Lanzamiento de pedido 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56
septiembre octubre noviembre diciembre
ANCLAJE PUERTA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 28.320.000,00$  
Costo de fabricacion 11.200.000,00$  
Costo total 39.520.000,00$  
2
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 52 0 0 0 54 0 0 0 56 0 0 0 56 0 0 0 56 0 0 0 58 0 0 0 60 0 0 0 62 0 0 0 66 0 0 0 66 0 0 0 68 0 0 0 70 0 0 0
Stock 10 48 34 20 10 50 36 22 10 52 38 24 10 52 38 24 10 52 38 24 10 54 40 26 10 54 38 22 10 56 40 24 10 60 44 28 10 60 44 28 10 62 46 30 10 62 44 26 10
Lanzamiento de pedido 52 54 56 56 56 58 60 62 66 66 68 70
ANCLAJE PUERTA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
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Tabla 67. Lote por lote Ángulos  Principales (C01). 
 
 
Tabla 68. EOQ Ángulos  Principales (C01). 
 
 
Tabla 69. FOQ Ángulos  Principales (C01). 
 
Costo de almacenar 23.400.000,00$         
Costo de fabricacion 9.600.000,00$           
Costo total 33.000.000,00$         
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Stock 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Lanzamiento de pedido 72 72 72 60 72 72 72 66 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 78 78 78 78 66 78 78 78 72 78 78 78 84 78 78 78 84 78 78 78 90 84 84 84 78
septiembre octubre noviembre diciembre
A.P
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 21.600.000,00$                             
Costo de fabricacion 38.400.000,00$                             
Costo total 60.000.000,00$                             
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 168 168 168 168 168 168 168 16 16 168 168 168 168 168
Stock 126 84 42 180 138 96 54 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 180 132 84 36 16 12 72 19 15 10 54 174 120 72 192 144 90 42 162 114 54 168 114 60 180
Lanzamiento de pedido 168 168 168 168 168 168 168 16 16 16 168 168 168 168
septiembre octubre noviembre diciembre
A.P
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 84.960.000,00$  
Costo de fabricacion 11.200.000,00$  
Costo total 96.160.000,00$  
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 156 0 0 0 162 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 174 0 0 0 180 0 0 0 186 0 0 0 198 0 0 0 198 0 0 0 204 0 0 0 210 0 0 0
Stock 10 124 82 40 10 130 88 46 10 136 94 52 10 136 94 52 10 136 94 52 10 142 100 58 10 142 94 46 10 148 100 52 10 160 112 64 10 160 112 64 10 166 118 70 10 166 112 58 10
Lanzamiento de pedido 156 162 168 168 168 174 180 186 198 198 204 210
AP
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
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Tabla 70. Lote por lote Ángulos Auxiliares (C02). 
 
 
Tabla 71. EOQ Ángulos Auxiliares (C02). 
 
 
Tabla 72. FOQ Ángulos Auxiliares (C02). 
 
Costo de almacenar 55.800.000,00$         
Costo de fabricacion 9.600.000,00$           
Costo total 65.400.000,00$         
2
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Stock 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Lanzamiento de pedido 24 24 24 20 24 24 24 22 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 26 26 26 26 22 26 26 26 24 26 26 26 28 26 26 26 28 26 26 26 30 28 28 28 26
septiembre octubre noviembre diciembre
A.A
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 7.200.000,00$                               
Costo de fabricacion 38.400.000,00$                             
Costo total 45.600.000,00$                             
2
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56
Stock 42 28 14 60 46 32 18 62 48 34 20 62 48 34 20 62 48 34 20 62 48 34 20 60 44 28 12 56 40 24 64 50 34 18 58 40 24 64 48 30 14 54 38 18 56 38 20 60
Lanzamiento de pedido 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56
septiembre octubre noviembre diciembre
AA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 28.320.000,00$  
Costo de fabricacion 11.200.000,00$  
Costo total 39.520.000,00$  
2
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 52 0 0 0 54 0 0 0 56 0 0 0 56 0 0 0 56 0 0 0 58 0 0 0 60 0 0 0 62 0 0 0 66 0 0 0 66 0 0 0 68 0 0 0 70 0 0 0
Stock 10 48 34 20 10 50 36 22 10 52 38 24 10 52 38 24 10 52 38 24 10 54 40 26 10 54 38 22 10 56 40 24 10 60 44 28 10 60 44 28 10 62 46 30 10 62 44 26 10
Lanzamiento de pedido 52 54 56 56 56 58 60 62 66 66 68 70
AA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
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Tabla 73. Lote por lote Bisagra (C03). 
 
 
Tabla 74. EOQ Bisagra (C03). 
 
 
 
 
 
Costo de almacenar 23.400.000,00$         
Costo de fabricacion 9.600.000,00$           
Costo total 33.000.000,00$         
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Stock 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Lanzamiento de pedido 48 48 48 40 48 48 48 44 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 52 52 52 52 44 52 52 52 48 52 52 52 56 52 52 52 56 52 52 52 60 56 56 56 52
septiembre octubre noviembre diciembre
BISAGRA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 14.400.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 19.200.000,00$                             
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 112 112 112 112 112 112 112 11 11 112 112 112 112 112
Stock 84 56 28 120 92 64 36 124 96 68 40 124 96 68 40 124 96 68 40 124 96 68 40 120 88 56 24 11 80 48 12 10 68 36 116 80 48 128 96 60 28 108 76 36 112 76 40 120
Lanzamiento de pedido 112 112 112 112 112 112 112 11 11 11 112 112 112 112
septiembre octubre noviembre diciembre
BISAGRA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 56.640.000,00$  
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$     
Costo total 58.040.000,00$  
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Tabla 75. FOQ Bisagra (C03). 
 
 
Tabla 76. Lote por lote Tornillo de Impacto (C04). 
 
 
Tabla 77. EOQ Tornillo de Impacto (C04). 
 
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 104 0 0 0 108 0 0 0 112 0 0 0 112 0 0 0 112 0 0 0 116 0 0 0 120 0 0 0 124 0 0 0 132 0 0 0 132 0 0 0 136 0 0 0 140 0 0 0
Stock 10 86 58 30 10 90 62 34 10 94 66 38 10 94 66 38 10 94 66 38 10 98 70 42 10 98 66 34 10 102 70 38 10 110 78 46 10 110 78 46 10 114 82 50 10 114 78 42 10
Lanzamiento de pedido 104 108 112 112 112 116 120 124 132 132 136 140
BISAGRA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 39.600.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 40.800.000,00$         
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Stock 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Lanzamiento de pedido 72 72 72 60 72 72 72 66 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 78 78 78 78 66 78 78 78 72 78 78 78 84 78 78 78 84 78 78 78 90 84 84 84 78
septiembre octubre noviembre diciembre
T.I
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 21.600.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 26.400.000,00$                             
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 168 168 168 168 168 168 168 16 16 168 168 168 168 168
Stock 126 84 42 180 138 96 54 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 180 132 84 36 16 12 72 19 15 10 54 174 120 72 192 144 90 42 162 114 54 168 114 60 180
Lanzamiento de pedido 168 168 168 168 168 168 168 16 16 16 168 168 168 168
septiembre octubre noviembre diciembre
T.I
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
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Tabla 78. FOQ Tornillo de Impacto (C04). 
 
 
Tabla 79. Lote por lote Arandela (C05) 
 
 
 
 
Costo de almacenar 84.960.000,00$  
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$     
Costo total 86.360.000,00$  
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 156 0 0 0 162 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 174 0 0 0 180 0 0 0 186 0 0 0 198 0 0 0 198 0 0 0 204 0 0 0 210 0 0 0
Stock 10 124 82 40 10 130 88 46 10 136 94 52 10 136 94 52 10 136 94 52 10 142 100 58 10 142 94 46 10 148 100 52 10 160 112 64 10 160 112 64 10 166 118 70 10 166 112 58 10
Lanzamiento de pedido 156 162 168 168 168 174 180 186 198 198 204 210
T.I
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 55.800.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 57.000.000,00$         
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Stock 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Lanzamiento de pedido 72 72 72 60 72 72 72 66 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 78 78 78 78 66 78 78 78 72 78 78 78 84 78 78 78 84 78 78 78 90 84 84 84 78
septiembre octubre noviembre diciembre
ARANDELA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 21.600.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 26.400.000,00$                             
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Tabla 80. EOQ Arandela (C05) 
 
 
Tabla 81. FOQ Arandela (C05) 
 
 
Tabla 82. Lote por lote Tuerca M6 (C06). 
 
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 168 168 168 168 168 168 168 16 16 168 168 168 168 168
Stock 126 84 42 180 138 96 54 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 180 132 84 36 16 12 72 19 15 10 54 174 120 72 192 144 90 42 162 114 54 168 114 60 180
Lanzamiento de pedido 168 168 168 168 168 168 168 16 16 16 168 168 168 168
septiembre octubre noviembre diciembre
ARANDELA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 84.960.000,00$  
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$     
Costo total 86.360.000,00$  
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 156 0 0 0 162 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 174 0 0 0 180 0 0 0 186 0 0 0 198 0 0 0 198 0 0 0 204 0 0 0 210 0 0 0
Stock 10 124 82 40 10 130 88 46 10 136 94 52 10 136 94 52 10 136 94 52 10 142 100 58 10 142 94 46 10 148 100 52 10 160 112 64 10 160 112 64 10 166 118 70 10 166 112 58 10
Lanzamiento de pedido 156 162 168 168 168 174 180 186 198 198 204 210
ARANDELA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 55.800.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 57.000.000,00$         
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Stock 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Lanzamiento de pedido 72 72 72 60 72 72 72 66 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 78 78 78 78 66 78 78 78 72 78 78 78 84 78 78 78 84 78 78 78 90 84 84 84 78
septiembre octubre noviembre diciembre
TUERCA M6
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
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Tabla 83. EOQ Tuerca M6 (C06). 
 
 
Tabla 84. FOQ Tuerca M6 (C06). 
 
 
 
 
Costo de almacenar 21.600.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 26.400.000,00$                             
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 168 168 168 168 168 168 168 16 16 168 168 168 168 168
Stock 126 84 42 180 138 96 54 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 180 132 84 36 16 12 72 19 15 10 54 174 120 72 192 144 90 42 162 114 54 168 114 60 180
Lanzamiento de pedido 168 168 168 168 168 168 168 16 16 16 168 168 168 168
septiembre octubre noviembre diciembre
TUERCA M6
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 84.960.000,00$  
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$     
Costo total 86.360.000,00$  
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 156 0 0 0 162 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 174 0 0 0 180 0 0 0 186 0 0 0 198 0 0 0 198 0 0 0 204 0 0 0 210 0 0 0
Stock 10 124 82 40 10 130 88 46 10 136 94 52 10 136 94 52 10 136 94 52 10 142 100 58 10 142 94 46 10 148 100 52 10 160 112 64 10 160 112 64 10 166 118 70 10 166 112 58 10
Lanzamiento de pedido 156 162 168 168 168 174 180 186 198 198 204 210
TUERCA M6
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 55.800.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 57.000.000,00$         
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Tabla 85. Lote por lote Lengüetas (C07). 
 
 
Tabla 86. EOQ Lengüetas (C07). 
 
 
Tabla 87. FOQ Lengüetas (C07). 
 
 
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Stock 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Lanzamiento de pedido 12 12 12 10 12 12 12 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 13 13 13 13 11 13 13 13 12 13 13 13 14 13 13 13 14 13 13 13 15 14 14 14 13
septiembre octubre noviembre diciembre
LENGUETAS
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 3.600.000,00$                               
Costo de fabricacion 38.400.000,00$                             
Costo total 42.000.000,00$                             
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
Stock 21 14 7 30 23 16 9 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 30 22 14 6 28 20 12 32 25 17 9 29 20 12 32 24 15 7 27 19 9 28 19 10 30
Lanzamiento de pedido 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
septiembre octubre noviembre diciembre
LENGUETAS
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 14.160.000,00$  
Costo de fabricacion 11.200.000,00$  
Costo total 25.360.000,00$  
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 26 0 0 0 27 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 29 0 0 0 30 0 0 0 31 0 0 0 33 0 0 0 33 0 0 0 34 0 0 0 35 0 0 0
Stock 10 29 22 15 10 30 23 16 10 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 32 25 18 10 32 24 16 10 33 25 17 10 35 27 19 10 35 27 19 10 36 28 20 10 36 27 18 10
Lanzamiento de pedido 26 27 28 28 28 29 30 31 33 33 34 35
LENGUETAS
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 15.300.000,00$         
Costo de fabricacion 9.600.000,00$           
Costo total 24.900.000,00$         
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Tabla 88. Lote por lote Varilla (C08). 
 
 
Tabla 89. EOQ Varilla (C08). 
 
 
Tabla 90. FOQ Varilla (C08). 
 
2
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Stock 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Lanzamiento de pedido 24 24 24 20 24 24 24 22 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 26 26 26 26 22 26 26 26 24 26 26 26 28 26 26 26 28 26 26 26 30 28 28 28 26
septiembre octubre noviembre diciembre
VARILLA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 7.200.000,00$                               
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 12.000.000,00$                             
2
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56
Stock 42 28 14 60 46 32 18 62 48 34 20 62 48 34 20 62 48 34 20 62 48 34 20 60 44 28 12 56 40 24 64 50 34 18 58 40 24 64 48 30 14 54 38 18 56 38 20 60
Lanzamiento de pedido 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56
septiembre octubre noviembre diciembre
VARILLA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 28.320.000,00$  
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$     
Costo total 29.720.000,00$  
2
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 14 14 14 10 14 14 14 12 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 16 16 16 16 12 16 16 16 14 16 16 16 18 16 16 16 18 16 16 16 20 18 18 18 16
Recepciones 52 0 0 0 54 0 0 0 56 0 0 0 56 0 0 0 56 0 0 0 58 0 0 0 60 0 0 0 62 0 0 0 66 0 0 0 66 0 0 0 68 0 0 0 70 0 0 0
Stock 10 48 34 20 10 50 36 22 10 52 38 24 10 52 38 24 10 52 38 24 10 54 40 26 10 54 38 22 10 56 40 24 10 60 44 28 10 60 44 28 10 62 46 30 10 62 44 26 10
Lanzamiento de pedido 52 54 56 56 56 58 60 62 66 66 68 70
VARILLA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
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Tabla 91. Lote por lote Guía  Poliamida (C09). 
 
 
Tabla 92. EOQ Guía  Poliamida (C09). 
 
 
 
 
 
Costo de almacenar 23.400.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 24.600.000,00$         
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Stock 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Lanzamiento de pedido 12 12 12 10 12 12 12 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 13 13 13 13 11 13 13 13 12 13 13 13 14 13 13 13 14 13 13 13 15 14 14 14 13
septiembre octubre noviembre diciembre
GUIA POLIAMIDA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 3.600.000,00$                               
Costo de fabricacion 38.400.000,00$                             
Costo total 42.000.000,00$                             
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
Stock 21 14 7 30 23 16 9 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 30 22 14 6 28 20 12 32 25 17 9 29 20 12 32 24 15 7 27 19 9 28 19 10 30
Lanzamiento de pedido 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
septiembre octubre noviembre diciembre
GUIA POLIAMIDA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 14.160.000,00$  
Costo de fabricacion 11.200.000,00$  
Costo total 25.360.000,00$  
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Tabla 93. FOQ Guía  Poliamida (C09). 
 
 
Tabla 94. Lote por lote Tornillo 5/16 (C010). 
 
 
Tabla 95. EOQ Tornillo 5/16 (C010). 
 
 
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 26 0 0 0 27 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 29 0 0 0 30 0 0 0 31 0 0 0 33 0 0 0 33 0 0 0 34 0 0 0 35 0 0 0
Stock 10 29 22 15 10 30 23 16 10 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 32 25 18 10 32 24 16 10 33 25 17 10 35 27 19 10 35 27 19 10 36 28 20 10 36 27 18 10
Lanzamiento de pedido 26 27 28 28 28 29 30 31 33 33 34 35
GUIA POLIAMIDA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 15.300.000,00$         
Costo de fabricacion 9.600.000,00$           
Costo total 24.900.000,00$         
8
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Recepciones 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Stock 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Lanzamiento de pedido 96 96 96 80 96 96 96 88 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 104 104 104 104 88 104 104 104 96 104 104 104 112 104 104 104 112 104 104 104 120 112 112 112 104
septiembre octubre noviembre diciembre
TORNILLO 5/16
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 28.800.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 33.600.000,00$                             
8
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Recepciones 224 224 224 224 224 224 224 22 22 224 224 224 224 224
Stock 168 112 56 240 184 128 72 248 192 136 80 248 192 136 80 248 192 136 80 248 192 136 80 240 176 112 48 22 16 96 25 20 13 72 232 160 96 256 192 120 56 216 152 72 224 152 80 240
Lanzamiento de pedido 224 224 224 224 224 224 224 22 22 22 224 224 224 224
septiembre octubre noviembre diciembre
TORNILLO 5/16
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 113.280.000,00$   
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$       
Costo total 114.680.000,00$   
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Tabla 96. FOQ Tornillo 5/16 (C010). 
 
 
Tabla 97. Lote por lote Bandeja metálica (D01). 
 
 
Tabla 98. EOQ Bandeja metálica (D01). 
 
 
8
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Recepciones 208 0 0 0 216 0 0 0 224 0 0 0 224 0 0 0 224 0 0 0 232 0 0 0 240 0 0 0 248 0 0 0 264 0 0 0 264 0 0 0 272 0 0 0 280 0 0 0
Stock 10 162 106 50 10 170 114 58 10 178 122 66 10 178 122 66 10 178 122 66 10 186 130 74 10 186 122 58 10 194 130 66 10 210 146 82 10 210 146 82 10 218 154 90 10 218 146 74 10
Lanzamiento de pedido 208 216 224 224 224 232 240 248 264 264 272 280
TORNILLO 5/16
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 72.000.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 73.200.000,00$         
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Stock 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Lanzamiento de pedido 12 12 12 10 12 12 12 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 13 13 13 13 11 13 13 13 12 13 13 13 14 13 13 13 14 13 13 13 15 14 14 14 13
septiembre octubre noviembre diciembre
B.M
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 3.600.000,00$                               
Costo de fabricacion 38.400.000,00$                             
Costo total 42.000.000,00$                             
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
Stock 21 14 7 30 23 16 9 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 30 22 14 6 28 20 12 32 25 17 9 29 20 12 32 24 15 7 27 19 9 28 19 10 30
Lanzamiento de pedido 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
septiembre octubre noviembre diciembre
B.M
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 14.160.000,00$     
Costo de fabricacion 11.200.000,00$     
Costo total 25.360.000,00$     
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Tabla 99. FOQ Bandeja metálica (D01). 
 
 
Tabla 100. Lote por lote Chapa (D02). 
 
 
Tabla 101. EOQ Chapa (D02). 
 
 
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 26 0 0 0 27 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 29 0 0 0 30 0 0 0 31 0 0 0 33 0 0 0 33 0 0 0 34 0 0 0 35 0 0 0
Stock 10 29 22 15 10 30 23 16 10 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 32 25 18 10 32 24 16 10 33 25 17 10 35 27 19 10 35 27 19 10 36 28 20 10 36 27 18 10
Lanzamiento de pedido 26 27 28 28 28 29 30 31 33 33 34 35
B.M
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 15.300.000,00$         
Costo de fabricacion 9.600.000,00$           
Costo total 24.900.000,00$         
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Stock 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Lanzamiento de pedido 12 12 12 10 12 12 12 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 13 13 13 13 11 13 13 13 12 13 13 13 14 13 13 13 14 13 13 13 15 14 14 14 13
septiembre octubre noviembre diciembre
CHAPA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 3.600.000,00$                               
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 8.400.000,00$                               
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
Stock 21 14 7 30 23 16 9 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 30 22 14 6 28 20 12 32 25 17 9 29 20 12 32 24 15 7 27 19 9 28 19 10 30
Lanzamiento de pedido 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
septiembre octubre noviembre diciembre
CHAPA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 14.160.000,00$     
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$       
Costo total 15.560.000,00$     
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Tabla 102. FOQ Chapa (D02). 
 
 
Tabla 103. Lote por lote Arandela plana (E01). 
 
 
Tabla 104. EOQ Arandela plana (E01). 
 
1
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 7 7 7 5 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8 8 6 8 8 8 7 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 8 10 9 9 9 8
Recepciones 26 0 0 0 27 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 28 0 0 0 29 0 0 0 30 0 0 0 31 0 0 0 33 0 0 0 33 0 0 0 34 0 0 0 35 0 0 0
Stock 10 29 22 15 10 30 23 16 10 31 24 17 10 31 24 17 10 31 24 17 10 32 25 18 10 32 24 16 10 33 25 17 10 35 27 19 10 35 27 19 10 36 28 20 10 36 27 18 10
Lanzamiento de pedido 26 27 28 28 28 29 30 31 33 33 34 35
CHAPA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 15.300.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 16.500.000,00$         
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Stock 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Lanzamiento de pedido 48 48 48 40 48 48 48 44 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 52 52 52 52 44 52 52 52 48 52 52 52 56 52 52 52 56 52 52 52 60 56 56 56 52
septiembre octubre noviembre diciembre
ARANDELA PLANA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 14.400.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 19.200.000,00$                             
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 112 112 112 112 112 112 112 11 11 112 112 112 112 112
Stock 84 56 28 120 92 64 36 124 96 68 40 124 96 68 40 124 96 68 40 124 96 68 40 120 88 56 24 11 80 48 12 10 68 36 116 80 48 128 96 60 28 108 76 36 112 76 40 120
Lanzamiento de pedido 112 112 112 112 112 112 112 11 11 11 112 112 112 112
septiembre octubre noviembre diciembre
ARANDELA PLANA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
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Tabla 105. FOQ Arandela plana (E01). 
 
 
Tabla 106. Lote por lote Tornillo hexagonal  M10 (E02). 
 
 
 
 
 
Costo de almacenar 56.640.000,00$     
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$       
Costo total 58.040.000,00$     
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 104 0 0 0 108 0 0 0 112 0 0 0 112 0 0 0 112 0 0 0 116 0 0 0 120 0 0 0 124 0 0 0 132 0 0 0 132 0 0 0 136 0 0 0 140 0 0 0
Stock 10 86 58 30 10 90 62 34 10 94 66 38 10 94 66 38 10 94 66 38 10 98 70 42 10 98 66 34 10 102 70 38 10 110 78 46 10 110 78 46 10 114 82 50 10 114 78 42 10
Lanzamiento de pedido 104 108 112 112 112 116 120 124 132 132 136 140
ARANDELA PLANA
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 39.600.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 40.800.000,00$         
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Stock 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Lanzamiento de pedido 48 48 48 40 48 48 48 44 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 52 52 52 52 44 52 52 52 48 52 52 52 56 52 52 52 56 52 52 52 60 56 56 56 52
septiembre octubre noviembre diciembre
TORNILLO HEXAGONAL
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 14.400.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 19.200.000,00$                             
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Tabla 107. EOQ Tornillo hexagonal  M10 (E02). 
 
 
Tabla 108. FOQ Tornillo hexagonal  M10 (E02). 
 
 
Tabla 109. Lote por lote Wasa M10 (E03) 
 
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 112 112 112 112 112 112 112 11 11 112 112 112 112 112
Stock 84 56 28 120 92 64 36 124 96 68 40 124 96 68 40 124 96 68 40 124 96 68 40 120 88 56 24 11 80 48 12 10 68 36 116 80 48 128 96 60 28 108 76 36 112 76 40 120
Lanzamiento de pedido 112 112 112 112 112 112 112 11 11 11 112 112 112 112
septiembre octubre noviembre diciembre
TORNILLO HEXAGONAL
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 56.640.000,00$     
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$       
Costo total 58.040.000,00$     
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 104 0 0 0 108 0 0 0 112 0 0 0 112 0 0 0 112 0 0 0 116 0 0 0 120 0 0 0 124 0 0 0 132 0 0 0 132 0 0 0 136 0 0 0 140 0 0 0
Stock 10 86 58 30 10 90 62 34 10 94 66 38 10 94 66 38 10 94 66 38 10 98 70 42 10 98 66 34 10 102 70 38 10 110 78 46 10 110 78 46 10 114 82 50 10 114 78 42 10
Lanzamiento de pedido 104 108 112 112 112 116 120 124 132 132 136 140
TORNILLO HEXAGONAL
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 39.600.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 40.800.000,00$         
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Stock 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Lanzamiento de pedido 48 48 48 40 48 48 48 44 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 52 52 52 52 44 52 52 52 48 52 52 52 56 52 52 52 56 52 52 52 60 56 56 56 52
septiembre octubre noviembre diciembre
WASA M10
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
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Tabla 110. EOQ Wasa M10 (E03) 
 
 
Tabla 111. FOQ Wasa M10 (E03) 
 
 
 
 
Costo de almacenar 14.400.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 19.200.000,00$                             
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 112 112 112 112 112 112 112 11 11 112 112 112 112 112
Stock 84 56 28 120 92 64 36 124 96 68 40 124 96 68 40 124 96 68 40 124 96 68 40 120 88 56 24 11 80 48 12 10 68 36 116 80 48 128 96 60 28 108 76 36 112 76 40 120
Lanzamiento de pedido 112 112 112 112 112 112 112 11 11 11 112 112 112 112
septiembre octubre noviembre diciembre
WASA M10
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 56.640.000,00$     
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$       
Costo total 58.040.000,00$     
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 104 0 0 0 108 0 0 0 112 0 0 0 112 0 0 0 112 0 0 0 116 0 0 0 120 0 0 0 124 0 0 0 132 0 0 0 132 0 0 0 136 0 0 0 140 0 0 0
Stock 10 86 58 30 10 90 62 34 10 94 66 38 10 94 66 38 10 94 66 38 10 98 70 42 10 98 66 34 10 102 70 38 10 110 78 46 10 110 78 46 10 114 82 50 10 114 78 42 10
Lanzamiento de pedido 104 108 112 112 112 116 120 124 132 132 136 140
WASA M10
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 39.600.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 40.800.000,00$         
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Tabla 112. Lote por lote Tuerca M10 (E04). 
 
 
Tabla 113. EOQ Tuerca M10 (E04). 
 
 
Tabla 114. FOQ Tuerca M10 (E04). 
 
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Stock 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Lanzamiento de pedido 48 48 48 40 48 48 48 44 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 52 52 52 52 44 52 52 52 48 52 52 52 56 52 52 52 56 52 52 52 60 56 56 56 52
septiembre octubre noviembre diciembre
TUERCA M10
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 14.400.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 19.200.000,00$                             
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 112 112 112 112 112 112 112 11 11 112 112 112 112 112
Stock 84 56 28 120 92 64 36 124 96 68 40 124 96 68 40 124 96 68 40 124 96 68 40 120 88 56 24 11 80 48 12 10 68 36 116 80 48 128 96 60 28 108 76 36 112 76 40 120
Lanzamiento de pedido 112 112 112 112 112 112 112 11 11 11 112 112 112 112
septiembre octubre noviembre diciembre
TUERCA M10
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 56.640.000,00$     
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$       
Costo total 58.040.000,00$     
4
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 28 28 28 20 28 28 28 24 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 32 32 32 32 24 32 32 32 28 32 32 32 36 32 32 32 36 32 32 32 40 36 36 36 32
Recepciones 104 0 0 0 108 0 0 0 112 0 0 0 112 0 0 0 112 0 0 0 116 0 0 0 120 0 0 0 124 0 0 0 132 0 0 0 132 0 0 0 136 0 0 0 140 0 0 0
Stock 10 86 58 30 10 90 62 34 10 94 66 38 10 94 66 38 10 94 66 38 10 98 70 42 10 98 66 34 10 102 70 38 10 110 78 46 10 110 78 46 10 114 82 50 10 114 78 42 10
Lanzamiento de pedido 104 108 112 112 112 116 120 124 132 132 136 140
TUERCA M10
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
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Tabla 115. Lote por lote Tornillo avellanado (E05). 
 
 
 
Tabla 116. EOQ Tornillo avellanado (E05). 
 
 
 
Costo de almacenar 39.600.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 40.800.000,00$         
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Stock 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Lanzamiento de pedido 72 72 72 60 72 72 72 66 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 78 78 78 78 66 78 78 78 72 78 78 78 84 78 78 78 84 78 78 78 90 84 84 84 78
septiembre octubre noviembre diciembre
TORNILLO AVELLANADO
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 21.600.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 26.400.000,00$                             
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 168 168 168 168 168 168 168 16 16 168 168 168 168 168
Stock 126 84 42 180 138 96 54 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 180 132 84 36 16 12 72 19 15 10 54 174 120 72 192 144 90 42 162 114 54 168 114 60 180
Lanzamiento de pedido 168 168 168 168 168 168 168 16 16 16 168 168 168 168
septiembre octubre noviembre diciembre
TORNILLO AVELLANADO
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 84.960.000,00$     
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$       
Costo total 86.360.000,00$     
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Tabla 117. FOQ Tornillo avellanado (E05). 
 
 
Tabla 118. Lote por lote Tuerca ¼ (E06). 
 
 
Tabla 119. EOQ Tuerca ¼ (E06). 
 
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 156 0 0 0 162 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 174 0 0 0 180 0 0 0 186 0 0 0 198 0 0 0 198 0 0 0 204 0 0 0 210 0 0 0
Stock 10 124 82 40 10 130 88 46 10 136 94 52 10 136 94 52 10 136 94 52 10 142 100 58 10 142 94 46 10 148 100 52 10 160 112 64 10 160 112 64 10 166 118 70 10 166 112 58 10
Lanzamiento de pedido 156 162 168 168 168 174 180 186 198 198 204 210
TORNILLO AVELLANADO
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 55.800.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 57.000.000,00$         
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Stock 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Lanzamiento de pedido 72 72 72 60 72 72 72 66 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 78 78 78 78 66 78 78 78 72 78 78 78 84 78 78 78 84 78 78 78 90 84 84 84 78
septiembre octubre noviembre diciembre
TUERCA 1/4
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 21.600.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 26.400.000,00$                             
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 168 168 168 168 168 168 168 16 16 168 168 168 168 168
Stock 126 84 42 180 138 96 54 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 186 144 102 60 180 132 84 36 16 12 72 19 15 10 54 174 120 72 192 144 90 42 162 114 54 168 114 60 180
Lanzamiento de pedido 168 168 168 168 168 168 168 16 16 16 168 168 168 168
septiembre octubre noviembre diciembre
TUERCA 1/4
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
155 
 
 
Tabla 120. FOQ Tuerca ¼ (E06). 
 
 
 
Tabla 121. Lote por lote Tornillo cabeza de lenteja (E07). 
 
 
 
 
Costo de almacenar 84.960.000,00$     
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$       
Costo total 86.360.000,00$     
6
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 42 42 42 30 42 42 42 36 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 36 48 48 48 42 48 48 48 54 48 48 48 54 48 48 48 60 54 54 54 48
Recepciones 156 0 0 0 162 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 168 0 0 0 174 0 0 0 180 0 0 0 186 0 0 0 198 0 0 0 198 0 0 0 204 0 0 0 210 0 0 0
Stock 10 124 82 40 10 130 88 46 10 136 94 52 10 136 94 52 10 136 94 52 10 142 100 58 10 142 94 46 10 148 100 52 10 160 112 64 10 160 112 64 10 166 118 70 10 166 112 58 10
Lanzamiento de pedido 156 162 168 168 168 174 180 186 198 198 204 210
TUERCA 1/4
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 55.800.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 57.000.000,00$         
8
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Recepciones 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Stock 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Lanzamiento de pedido 96 96 96 80 96 96 96 88 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 104 104 104 104 88 104 104 104 96 104 104 104 112 104 104 104 112 104 104 104 120 112 112 112 104
septiembre octubre noviembre diciembre
T.C.L
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 28.800.000,00$                             
Costo de lanzamiento compra 4.800.000,00$                               
Costo total 33.600.000,00$                             
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Tabla 122. EOQ Tornillo cabeza de lenteja (E07). 
 
 
Tabla 123. FOQ Tornillo cabeza de lenteja (E07). 
 
 
Fuente: El autor, 2015. 
Después de analizar y comparar los tres métodos empleados anteriormente en todos los componentes de la celda, 
el que más le conviene aplicar a la empresa en los componentes que son fabricados por la empresa  es el de 
periodo fijo POQ ya que reduce el costo total de fabricación que es lo genera mayor costo al realizar las ordenes de 
pedido, aunque el costo de almacenamiento  incrementa no es tan representativo como el de fabricación; con este 
método se puede determinar el tiempo necesario para lazar un pedido y cuando se terminarán las unidades en el 
inventario, este método es más adecuado utilizarlo cuando las demandas mensuales son variables. Y en cuanto a 
los componentes que son comprados por la empresa para la fabricación de la celda el método que mejor se acopla 
8
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Recepciones 224 224 224 224 224 224 224 22 22 224 224 224 224 224
Stock 168 112 56 240 184 128 72 248 192 136 80 248 192 136 80 248 192 136 80 248 192 136 80 240 176 112 48 22 16 96 25 20 13 72 232 160 96 256 192 120 56 216 152 72 224 152 80 240
Lanzamiento de pedido 224 224 224 224 224 224 224 22 22 22 224 224 224 224
septiembre octubre noviembre diciembre
T.C.L
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
Costo de almacenar 113.280.000,00$   
Costo de lanzamiento 
compra 1.400.000,00$       
Costo total 114.680.000,00$   
8
Semana 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Netas 56 56 56 40 56 56 56 48 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 64 64 64 64 48 64 64 64 56 64 64 64 72 64 64 64 72 64 64 64 80 72 72 72 64
Recepciones 208 0 0 0 216 0 0 0 224 0 0 0 224 0 0 0 224 0 0 0 232 0 0 0 240 0 0 0 248 0 0 0 264 0 0 0 264 0 0 0 272 0 0 0 280 0 0 0
Stock 10 162 106 50 10 170 114 58 10 178 122 66 10 178 122 66 10 178 122 66 10 186 130 74 10 186 122 58 10 194 130 66 10 210 146 82 10 210 146 82 10 218 154 90 10 218 146 74 10
Lanzamiento de pedido 208 216 224 224 224 232 240 248 264 264 272 280
T.C.L
Periodo de calculo(meses)
Enero febrero marzo abril mayo diciembrejunio julio agosto septiembre octubre noviembre
Costo de almacenar 72.000.000,00$         
Costo de lanzamiento 
compra 1.200.000,00$           
Costo total 73.200.000,00$         
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es de lote por lote ya que los otros dos incrementan demasiado el inventario y esto genera un sobre costo muy alto 
para la organización, cabe aclarar que todos los costos presentados son anuales; Con estos datos la empresa podrá 
planificar y aplicar los métodos a su programación de la producción. 
2.4.7.  Control y Método de control 
La elaboración de un plan de programación de actividades en la planta de producción, se enfoca en tener claridad 
en las rutas de los productos, definir cuándo se deben realizar las actividades, tener un control del proceso,  esto se 
traduce en  decisiones de capacidad, planes agregados intermedios  y programación de secuencias de trabajo, pero 
antes de esto se mostrara un ejemplo en una hoja de Excel formulada en la tabla 124 para saber cuál  será el 
tiempo de respuesta para cierta cantidad de unidades a fabricar en lotes, con esta herramienta se ayudará a la 
organización a saber con más precisión cual será el tiempo de entrega de los lotes y con ello poder cumplir con las 
entregas a los clientes. 
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Tabla 124. Hoja de Excel para controlar los tiempos de fabricación. 
 
Fuente: El autor, 2015. 
En la tabla anterior se observa el ejemplo con un lote de 10 unidades donde me genera un tiempo de respuesta de 
fabricación y compra de cada uno de los componentes de la celda, una fecha de inicio y finalización de la orden.  
A continuación en la tabla 125 se ilustra la ficha de ruta que se usarán para cada uno de los productos, donde se 
especifica los centros de trabajo por el cual debe pasar cada elemento y las cargas en cada uno de ellos. 
DESCRIPCIÓN DE LA PARTE CANTIDAD FABRICADO
TIEMPO DE 
FABRICACION.
COMPRADO
Tiempo 
Suministro 
(Horas)
NUMERO DE CELDAS
TIEMPO DE 
RESPUESTA 
FABRICACION
TIEMPO DE 
RESPUESTA 
SUMINISTROS
Fecha de 
inicio de orden
Fecha de 
finalizacion de 
orden
CELDA 1 x 12,8 2,3 10 127,9 23 01/01/2015 16/01/2015
PINTURA 1 x 9 10 90 0 11/01/2015 15/01/2015
UNION ESTRUCTURA METALICA 1 x 1 10 10 0 10/01/2015 11/01/2015
STIKER DE 9,5 X 9,5 Cm 1 x 3 10 0 30 02/01/2015 06/01/2015
ANCLAJE PUERTA 2 x 1 20 10 0 05/01/2015 06/01/2015
ANGULOS PRINCIPALES 6 x 0,5 60 5 0 05/01/2015 05/01/2015
ANGULOS AUXILIARES 2 x 0,5 20 5 0 05/01/2015 05/01/2015
BISAGRA CAPSULA DE 1/2 4 x 2,5 40 0 25 06/01/2015 10/01/2015
TORNILLOS DE IMPACTO M6 6 x 2,5 60 0 25 06/01/2015 10/01/2015
ARANDELA M6 6 x 2,5 60 0 25 06/01/2015 10/01/2015
TUERCA M6 6 x 2 60 0 20 06/01/2015 10/01/2015
LENGUETAS CON CIERRE DE TRES PUNTOS 1 x 0,5 10 5 0 10/01/2015 10/01/2015
VARILLA DE 108 mm X25 2 x 2 20 0 20 09/01/2015 12/01/2015
GUIA POLIAMIDA 1 x 0,25 10 2,5 0 09/01/2015 09/01/2015
TORNILLO 5/16 X 3/4 8 x 2 80 0 20 07/01/2015 09/01/2015
BANDEJA METALICA 1 x 1 10 10 0 06/01/2015 07/01/2015
CHAPA TIPO MARIPOSA 1 x 2,5 10 0 25 06/01/2015 10/01/2015
ARANDELA PLANA M10 4 x 2 40 0 20 02/01/2015 06/01/2015
TORNILLO HEXAGONAL M10 4 x 2,5 40 0 25 02/01/2015 06/01/2015
WASA M10 4 x 2 40 0 20 02/01/2015 06/01/2015
TUERCA M10 4 x 2 40 0 20 02/01/2015 06/01/2015
TORNILLOS AVELLANADOS 1 1/4 X 1/4 6 x 2,5 60 0 25 02/01/2015 06/01/2015
TUERCA DE 1/4 6 x 2,5 60 0 25 02/01/2015 06/01/2015
TORNILLO CABEZA DE LENTEJA 1/4 X 1/2 8 x 2 80 0 20 02/01/2015 06/01/2015
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Tabla 125. Ficha de ruta. 
 
Fuente: el autor, 2015. 
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Es necesario determinar los lotes de producción,( Como el mejor método de programación fue el POQ los lotes 
están ya determinados) para el producto y relacionarlo con los tiempos estándar determinados anteriormente con el 
fin de parametrizar los tiempos en cada centro de trabajo. La estrategia  fue generar lotes con el ánimo de generar 
un tránsito más acelerado de los productos, los lotes quedan conformados tal como lo indica la tabla 126. 
Tabla 126. Lotes de producción por POQ. 
 
Fuente: El autor, 2015. 
La variable que influyó en la determinación de los lotes fue el método POQ, es un común de unidades que se 
presentan  en  los pedidos, casi siempre de se piden la misma proporción  y cada cuanto se lanza el pedido que es 
de 4 semanas lo que significa que la empresa tiene 3 semanas para cumplir con el lanzamiento como se ve 
representado en gráfico de Ganttque aparecerá más adelante con la programación de los centros de trabajo, este 
factor también tuvo influencia en la determinación del tamaño del lote, para tener  una salida más rápida de los 
productos del sistema y de la planta, evitando así el exceso de inventario. 
El control se realizará por actividades de producción, con el fin de controlar las prioridades de trabajo para mantener 
y comunicar el estado de las órdenes de producción y los diferentes centros de trabajo se realizará una gráfica de 
GANTT en la tabla 128. 
Para el desarrollo del diagrama de Gantt se determinaron las horas necesarias para la fabricación de los productos 
basados en lotes planeados. La tabla 127, expresa las horas aproximadas que cada soporte requiere en cada centro 
de trabajo. 
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Tabla 127. Horas aproximadas por área para un lote de 26 
 
 
LOTE
26 CORTE
TOTAL 
CORTE 
LOTE.
DOBLADO
TOTAL 
DOBLADO 
LOTE.
PULIDO Y 
SOLDADO
TOTAL 
PULIDO Y 
SOL.
ENSAMBLE
TOTAL 
ENSAMBLE 
LOTE
COMPRAS
TOTAL 
COMPRAS
CELDA A01
ENSAMBLE
PINTURA A02 1 9 234 9 234
TOTAL 132,9 9 234
UNION 
ESTRUCTURA 
METALICA
B01
CORTE CORTE 0,16 4,16
DOBLADO DOBLADORA 0,16 4,16
PULIDO Y SOLODADO
PULIDORA Y 
SOLDADOR
0,33 8,58
ENSAMBLE ENSAMBLE 0,33 8,58
STIKER DE 9,5 X 
9,5 Cm
B02
1 3 78 3 78
ANCLAJE PUERTA B03
CORTE CORTE 0,083 2,158
DOBLADO DOBLADORA 0,25 6,5
PULIDO Y SOLODADO
PULIDORA Y 
SOLDADOR 0,33 8,58
ENSAMBLE ENSAMBLE 0,33 8,58
TOTAL 0,243 6,318 0,41 10,66 0,66 17,16 0,66 17,16 3 78
CENTROS DE TRABAJO
335,4
26
26
1 1
2 1
132,9
DESCRIPCIÓN 
DE LA PARTE
OPERACIÓN
CODIGO 
DE LA 
PARTE
TIEMPO
CENTRO DE 
TRABAJO
UNIDADES 
A 
PROCESAR
1 ENSAMBLE 12,9
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ANGULOS 
PRINCIPALES
C01
CORTE CORTE 0,25 3,25
DOBLADO DOBLADORA 0,16 2,08
PULIDO Y SOLODADO
PULIDORA Y 
SOLDADOR 0,083 1,079
ANGULOS 
AUXILIARES
C02
CORTE CORTE 0,25 3,25
DOBLADO DOBLADORA 0,16 2,08
PULIDO Y SOLODADO
PULIDORA Y 
SOLDADOR 0,083 1,079
BISAGRA CAPSULA 
DE 1/2
C03
4 2,5 65 2,5 65
TORNILLOS DE 
IMPACTO M6
C04
6 2,5 65 2,5 65
ARANDELA M6 C05 6 2,5 65 2,5 65
TUERCA M6 C06 6 2 52 2 52
LENGUETAS CON 
CIERRE DE TRES 
PUNTOS
C07
CORTE CORTE 0,16 2,08
DOBLADO DOBLADORA 0,25 3,25
PULIDO Y SOLODADO
PULIDORA Y 
SOLDADOR
0,083 1,079
VARILLA DE 108 
mm X25
C08 2 2 52
GUIA POLIAMIDA C09
DOBLADO DOBLADORA 0,125 0,8125
PULIDO Y SOLODADO
PULIDORA Y 
SOLDADOR
0,125 0,8125
TORNILLO 5/16 X 
3/4
C10 8 2 52
2 52
TOTAL 0,66 8,58 0,695 8,2225 0,374 4,0495 0 0 11,5 29,9
13
13
13
6,5
2
0,5
1 0,5
1 0,25
6 0,5
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Fuente: el autor, 2015. 
El gráfico de Gantt le permite a la empresa identificar la actividad en que se estará utilizando cada uno de los 
recursos y la duración de esa utilización, de tal modo que puedan evitarse periodos ociosos innecesarios y se dé 
también al administrador una visión completa de la utilización de los recursos que se encuentran bajo su 
supervisión, la empresa procura resolver el problema de la programación de actividades, es decir, su distribución 
conforme a un calendario, de manera tal que se pudiese visualizar el periodo de duración de cada actividad, sus 
fechas de iniciación y terminación e igualmente el tiempo total requerido para la ejecución de un trabajo. El 
instrumento también permite también que se siga el curso de cada actividad, al proporcionar información del 
porcentaje ejecutado de cada una de ellas, así como el grado de adelanto o atraso con respecto al plazo previsto. 
La ventaja principal del gráfico de Gantt radica en que su trazado requiere un nivel mínimo de planificación, es decir, 
es necesario que haya un plan que ha de representarse en forma de gráfico. 
BANDEJA 
METALICA
D01
CORTE CORTE 0,083 2,158
DOBLADO DOBLADORA 0,16 4,16
PULIDO Y SOLODADO
PULIDORA Y 
SOLDADOR
0,33 8,58
ENSAMBLE ENSAMBLE 0,41 10,66
CHAPA TIPO 
MARIPOSA
D02 1 2,5 65 2,5
65
TOTAL 0,083 2,158 0,16 4,16 0,33 8,58 0,41 10,66 2,5 65
ARANDELA PLANA 
M10
E01 4 2 52 2
52
TORNILLO 
HEXAGONAL M10
E02 4 2,5 65 2,5
65
WASA M10 E03 4 2 52 2 52
TUERCA M10 E04 4 2 52 2 52
TORNILLOS 
AVELLANADOS 1 
1/4 X 1/4
E05 6 2,5 65 2,5
65
TUERCA DE 1/4 E06 6 2,5 65 2,5 65
TORNILLO CABEZA 
DE LENTEJA 1/4 X 
1/2
E07 8 2 52 2
52
TOTAL 15,5 58
261 1
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Tabla 128. Gráfico de GANTT.
 
 
FECHA DE INICIO
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
03/01/2014
17:00
PINTURA 
11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00
15:00 16:00 17:00
PINTURA 
CENTRO DE TRABAJO
SABADO
07:00 08:00 09:00 10:00
CENTRO DE TRABAJO
VIERNES
07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00
12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00
15:00 16:00 17:00
CENTRO DE TRABAJO
JUEVES
07:00 08:00 09:00 10:00 11:00
CENTRO DE TRABAJO
MIERCOLES
07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00
12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00
15:00 16:00 17:00
CENTRO DE TRABAJO
MARTES
07:00 08:00 09:00 10:00 11:00
CENTRO DE TRABAJO
LUNES
07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00
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Fuente: El autor, 2015. 
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
CORTE
DOBLADO
PULIDO Y SOLDADO
COMPRA
ENSAMBLE
FECHA DE FINALIZACION 15/01/2015
15:00 16:00 17:00
PINTURA 
PINTURA
PINTURA
PINTURA
CENTRO DE TRABAJO
SABADO
07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00
13:00 14:00 15:00 16:00 17:00
PINTURA 
16:00 17:00
CENTRO DE TRABAJO
VIERNES
07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00
10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00
13:00 14:00 15:00 16:00 17:00
CENTRO DE TRABAJO
JUEVES
07:00 08:00 09:00
16:00 17:00
CENTRO DE TRABAJO
MIERCOLES
07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00
10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00
13:00 14:00 15:00 16:00 17:00
CENTRO DE TRABAJO
MARTES
07:00 08:00 09:00
CENTRO DE TRABAJO
LUNES
07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00
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A continuación en la tabla 129 se muestra la demanda mensual de empresa para la 
celda y se muestra capacidad mensual en horas, los días hábiles por mes, cantidad de 
unidades a producir por mes, donde se evidencia que la empresa tiene un superávit de 
más del 50 % de su capacidad, lo que nos da a entender que su producción puede 
aumentar si la empresa se enfocara en un solo producto. 
Tabla 129. Comparación entre la capacidad instalada y la requerida. 
 
En las tabla 130 que sigue a continuación se evidencia como podría ser la producción si 
se utilizara toda la capacidad que posee la empresa, y en la tabla 131 se realiza la 
comparación de la capacidad instalada y la requerida con las supuestas demandas 
 
Tabla 130. Máximas demandas. 
 
Tabla 131. Comparación entre la capacidad instalada y la requerida utilizando toda la 
capacidad instalada. 
 
2.4.8. Control de las actividades de producción:El método de control se basó en señalar 
los centros de trabajo que actúen  como “recurso restringido por la capacidad”, es decir, 
aquel centro cuya utilización este al tope y se pueda convertir en un cuello de botella. 
Se utilizaron dos mecanismos para detectar estos centros: 
1. Por medio del estudio de capacidades realizado anteriormente en las tablas 129 
y 131. 
2. A través del diagnóstico de la planta, examinando el sistema de operación que 
se encuentra a continuación en la figura 12. 
Recursos restringidos por la capacidad: 
MES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
DIAS HABILES 20 24 24 20 24 23 12 24 24 24 22 22
INSTALADA 905,5 1086,5 1086,5 905,5 1086,5 1041,3 543,3 1086,5 1086,5 1086,5 996,0 996,0
REQUERIDA 338 351 364 364 364 377 390 403 429 429 442 455
SUPERAVIT 567,5 735,5 722,5 541,5 722,5 664,3 153,3 683,5 657,5 657,5 554,0 541,0
CAPACIDAD  HORAS/MES
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
CELDA 70 84 84 70 84 80 42 84 84 84 77 77 13
Articulo 
Meses
Tiempo estandar 
en horas 
INSTALADA 905,5 1086,5 1086,5 905,5 1086,5 1041,3 543,3 1086,5 1086,5 1086,5 996,0 996,0
REQUERIDA 905,45 1086,54545 1086,5455 905,4545 1086,5 1041,3 543,27 1086,5455 1086,545455 1086,54545 996 996
DEFICIT 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
CAPACIDAD  HORAS/MES
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 Área de pintura: Debido a que su margen de tiempo oscila entre 1 y 2 días para 
la entrega del producto ya que este es el único proceso de la empresa que es 
tercerizado. 
 
 
 
 
Canales despejados: 
 Área de corte 
 Área de doblado 
 Área de pulido y soldado  
 Área de ensamble. 
 Área de compras. 
 
Los canales despejados son aquellos donde la capacidad es mayor que la demanda 
que se le impone, por lo tanto estos no deben trabajar de continuo  ya que se produciría 
más de lo que se necesita.  
En el  punto de control se deben desarrollar: 
1. Cotizar con más de una empresa externa, para que le realice el proceso de 
pintura a la organización con el fin de aumentar su capacidad y reducir tiempo de 
entrega a los clientes. 
Figura 12. Esquema para control de actividades. 
 
Fuente: El autor, 2015. 
En el punto de control se deben  desarrollar tres actividades fundamentales: 
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1. Poner un inventario de reserva para que el centro siempre tenga trabajo. 
2. Comunicar al área de corte lo que se está produciendo para que esta 
área proporcione solo este monto y con ello evitar acumulaciones en la 
línea de producción. 
3. Aumentar la capacidad de producción, con decisiones administrativas ya 
que se está desaprovechando la capacidad que se tiene personal y 
equipos en centros de trabajo. 
El material que inicia a desplazarse partiendo del área de corte, se transportara con etiquetas 
de color ROJO, con el ánimo de que los operarios de cada centro de trabajo distingan de 
manera clara e inmediata la tarea a realizar. 
A continuación en la figura 13 se indica el tipo de etiqueta que marcara cada lote de 
transferencia. 
Figura 13. Etiqueta de control (Transferencia). 
 
Fuente: El autor, 2015. 
Debido a que los materiales llevan una secuencia por los diferentes centros de trabajo, es en el 
área de ensamble donde se unifican y se realizan los diferentes sub ensambles para llegar al 
producto final, para ese momento es necesario crear etiquetas, para así tener un respectivo 
control de materiales o piezas. 
En la figura 14 se muestra el tipo de etiqueta que llevará cada parte, con las diferentes 
especificaciones y su respectivo color ROJO para una fácil identificación. 
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Figura 14. Etiqueta de control (Proceso).
 
Fuente: El autor, 2015. 
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2.5. SISTEMA DE VALIDACIÓN POR MEDIO DE INDICADORES DE GESTION PARA 
MEDIR LA BONDAD DEL PROYECTO. 
 
2.5.1. Indicadores de gestión: El funcionamiento de una empresa, control de sus áreas 
funcionales, desempeño y por consiguiente sus resultados son evaluados por 
indicadores de gestión, los cuales son establecidos por los encargados de los proyectos 
realizados en la empresa o la administración de la misma.  
El control de gestión se define como un instrumento gerencial, integral y estratégico que 
, a poyado en indicadores, índices y cuadros producidos en forma sistemática, periódica 
y objetiva, permite que la organización sea efectiva para captar recursos, eficiente para 
transfórmalos y eficaz para analizarlos. Otra definición aceptada indica que el Control 
de Gestión “Es un sistema de información estadística, financiera, administrativa y 
operativa que puesta al servicio de la directiva de la organización, le permite tomar 
decisiones acertadas y oportunas, adoptar las medidas correctivas que correspondan y 
controlar la evolución en el tiempo de la principales variables y procesos.79 
 
En el cuadro 12 se presenta la comparación del sistema actual vs el sistema propuesto. 
Cuadro 12. Sistema actual vs sistema propuesto. 
ITEM DESCRIPCION SISTEMA PROPUESTO SISTEMA ACTUAL 
1 Gestión empresarial. Optimizar los procesos 
productivos a través de 
herramientas de 
ingeniería para la mejora 
de la productividad y 
competitividad de la 
empresa. 
La organización 
realiza sus 
procesos sin 
ningún tipo de 
planeación. 
2 Análisis del estado en 
que opera la empresa. 
Diagnóstico de los 
procesos que intervienen 
en el sistema productivo 
de la empresa. 
La empresa solo 
maneja estados 
financieros y 
soportes 
contables.  
3 Gestión de los procesos. No aplica. Descripción 
general de la 
normatividad a la 
que se somete la 
organización para 
ejercer. 
                                                          
79
 Adaptado de:http://www.iue.edu.co/documents/emp/comoGerenciar.pdf Fecha: Octubre de 2014. 
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4 Análisis causa-efecto. Representación gráfica 
de las variables que 
intervienen en los 
procesos de la empresa 
mediante un diagrama 
causa-efecto. 
No hay ningún tipo 
de seguimiento. 
5 Representación de los 
procesos. 
Elaboración de 
diagramas de flujo para 
la manufactura de cada 
uno de sus procesos al 
detalle. 
Representación 
gráfica de los 
procesos de la 
empresa en un 
esquema general. 
6 Planificación de la 
producción. 
Desarrollo de un plan 
maestro de producción. 
Sin aplicar. 
7 Capacidad instalada y 
tiempo estándar de 
producción. 
Estudio de tiempos y 
movimientos para la 
estimación tiempo 
normal y tiempo estándar 
de producción. 
Lleva registro de 
inicio y fin de cada 
producto 
elaborado. 
8 Sistema de planificación 
y administración de los 
materiales. 
Desarrollo de un plan de 
requerimientos de 
materiales para el 
proceso productivo de la 
empresa. 
Sin aplicar. 
9 Definición de los 
productos. 
Elaboración de los 
subcomponentes del 
producto. 
Sin aplicar. 
Fuente: El autor, 2014. 
 
Los indicadores para medir la bondad de la información relacionada con los procesos 
propuestos en el desarrollo del sistema de planeación, programación y control de la 
producción en la empresa SIMATE S.A.S. son los siguientes: 
2.5.2. Tasa de producción: 
 
El objetivo de la tasa de producción es para determinar el número de unidades de 
salida por unidad de tiempo. 
En el cuadro 13se muestra la relación de la tasa de producción entre los periodos 2012 
a 2014 divididos en intervalos semestrales. 
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Cuadro 13. Indicador: tasa de producción. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
2.5.3. Factor de utilización:  
 
El objetivo de este indicador es medir la capacidad que tiene la empresa para producir 
en función de las horas disponibles de trabajo. 
En el cuadro 14 se evidencia el factor de utilización de los últimos dos años y medio en 
semestres. 
Cuadro 14. Indicador: factor de utilización. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
2.5.4. Productividad parcial de la mano de obra: 
 
El objetivo de este indicador es medir la productividad de la mano de obra en función de 
las unidades producidas. 
SEM 1. SEM 2. SEM 1. SEM 2. SEM 1. SEM 2.
51 89 89 137 166 196
714 1246 1246 1918 2324 2744
0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
2014
HORAS EMPLEADAS.
TASA DE PRODUCCION.
2012
ELEMENTO.
2013
UNIDADES PRODUCIDAS
SEM 1. SEM 2. SEM 1. SEM 2. SEM 1. SEM 2.
7725 7725 7725 7725 7725 7725
714 1246 1246 1918 2324 2744
9% 16% 16% 25% 30% 36%
2014
HORAS DISPONIBLES
HORAS PRODUCTIVAS.
FACTOR DE UTILIZACION
ELEMENTO.
2012 2013
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En el cuadro 15 se evidencia la productividad parcial de la mano de obra de la 
organización en el proceso de producción. 
Cuadro 15. Indicador: productividad parcial M.O. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
2.5.5. Unidades no conformes por causa especifica: 
 
El objetivo de este indicador es obtener el porcentaje de unidades no conformes para 
cada centro de trabajo, para ubicar la causa de la raíz del problema y determinar las 
acciones correctivas. 
El cuadro 16 señala el total de unidades no conformes para los últimos dos años y 
medio que se evidencian en semestres. 
Cuadro 16. Indicador: unidades no conformes. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
2.5.6. Pedidos devueltos: 
 
Este indicador tiene objetivo determinar la cantidad de productos devueltos y plantear 
las acciones correctivas necesarias que ayuden a mejorar la calidad del producto y así 
este indicador tienda a cero. 
SEM 1. SEM 2. SEM 1. SEM 2. SEM 1. SEM 2.
51 89 89 137 166 196
6 6 6 6 6 6
8,50 14,83 14,83 22,83 27,67 32,67
2014
PRODUCTIVIDAD PARCIAL
ELEMENTO.
2012 2013
UNIDADES PRODUCIDAS
NUMERO DE EMPLEADOS.
SEM 1. SEM 2. SEM 1. SEM 2. SEM 1. SEM 2.
51 89 89 137 166 196 728
3 5 4 9 3 0 24
13% 21% 17% 38% 13% 0% 100%
TOTAL
% UNCE
UNIDADES PRODUCIDAS
UNIDADES NO CONFORMES
ELEMENTO.
2012 2013 2014
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En el cuadro 17 se evidencia número de productos devueltos, numero de productos 
entregados a clientes de los últimos dos años y medio por semestre. 
Cuadro 17. Indicador: pedidos devueltos. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
2.5.7. Factor de utilidad: 
 
El objetivo de este indicador es determinar la relación entre la inversión realizada en el 
proceso de producción con el rendimiento obtenido. 
En el cuadro 18 se muestra la comparación entre el factor de utilidad para los años 
2012 y 2013. 
Cuadro 18. Indicador: factor de utilidad. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
Para el año 2012 cada peso invertido dio un rendimiento de ganancias del 84%. 
Para el año 2013 cada peso invertido dio un rendimiento de ganancia del 45% 
2.5.8. Evaluación financiera del proyecto: La siguiente evaluación financiera busca 
determinar la factibilidad económica del proyecto, expresado en cifras económicas. 
Se inicia por realizar una evaluación de costos de producción en el que incurre la 
empresa como lo son la materia prima, costos de mano de obra directa y gastos 
indirectos de producción. 
SEM 1. SEM 2. SEM 1. SEM 2. SEM 1. SEM 2.
51 89 89 137 166 196 532
1 0 0 1 0 0 2
1,96% 0,00% 0,00% 0,73% 0% 0% 0,38%
PRODUCTOS ENTREGADOS.
PRODUCTOS DEVUELTOS
% DE PRODUCTOS DEVUELTOS
ELEMENTO.
2012 2013
TOTAL
2014
ELEMENTO 2012 2013
INVERSION 335.000.000$         174.000.000$      
UTILIDAD 280.513.707$         78.337.258$        
FACTOR DE UTILIDAD 84% 45%
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2.5.9. Evaluación de costos: En las tabla 132 se identifica y se especifican los costos 
directos de materia prima correspondiente a los periodos 2012, 2013 y parte de 2014. 
Tabla 132. Costos de materia prima. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
El costo anual de materia prima para el año 2012 fue de $2.194.840. 
El costo anual de materia prima para el año 2013 fue de $6.081.379.283. 
El costo anual de materia prima para lo transcurrido en el año 2014 es de 
$171.799.108. 
COSTO MATERIA PRIMA DIRECTA 2012 2013 2014
Lamina cold rold-acero inixidable-galvanizada- calibre 16 2.133.981.000$         6.026.425.828$         117.022.929$         
CELDA 4.550.106$                 4.573.422$                 7.692.756$             
UNION ESTRUCTURA METALICA 4.322.719$                 7.860.390$                 4.168.817$             
STIKER DE 9,5 X 9,5 Cm 6.396.318$                 6.384.076$                 7.737.463$             
ANCLAJE PUERTA 5.942.655$                 5.880.284$                 4.516.104$             
ANGULOS PRINCIPALES 4.055.642$                 5.694.968$                 6.429.598$             
ANGULOS AUXILIARES 6.301.377$                 6.482.520$                 7.183.954$             
BISAGRA CAPSULA DE 1/2 5.383.474$                 7.770.208$                 4.804.379$             
TORNILLOS DE IMPACTO M6 7.948.232$                 5.271.316$                 5.018.696$             
ARANDELA M6 4.902.660$                 7.604.891$                 4.337.895$             
TUERCA M6 4.527.388$                 6.819.973$                 4.620.296$             
LENGUETAS CON CIERRE DE TRES PUNTOS 6.514.296$                 5.783.812$                 5.611.228$             
VARILLA DE 108 mm X25 7.086.537$                 7.134.862$                 4.110.244$             
GUIA POLIAMIDA 4.860.377$                 4.227.220$                 5.529.850$             
TORNILLO 5/16 X 3/4 5.556.947$                 5.278.931$                 5.931.787$             
BANDEJA METALICA 4.253.564$                 4.918.101$                 7.066.423$             
CHAPA TIPO MARIPOSA 6.403.405$                 5.699.745$                 4.732.379$             
ARANDELA PLANA M10 7.568.196$                 7.776.714$                 5.222.857$             
TORNILLO HEXAGONAL M10 7.294.707$                 4.123.336$                 4.999.753$             
WASA M10 5.790.807$                 7.767.667$                 4.668.639$             
TUERCA M10 5.055.649$                 5.222.465$                 5.854.238$             
TORNILLOS AVELLANADOS 1 1/4 X 1/4 7.766.190$                 7.077.625$                 7.152.545$             
TUERCA DE 1/4 7.498.366$                 4.146.681$                 4.304.639$             
TORNILLO CABEZA DE LENTEJA 1/4 X 1/2 5.215.156$                 4.226.832$                 5.416.753$             
TOTAL. 2.194.840$                 6.081.379.283$         171.799.108$         
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Basado en los datos de facturación del departamento de contabilidad de la empresa se 
asumieron los diferentes costos indirectos en que incurre el proceso de producción 
identificado en la tabla 133. 
Tabla 133. Costos indirectos de producción. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
El costo anual de los gastos indirectos del año 2012 fue de $ 41.115.921. 
El costo anual de los gastos indirectos del año 2013 fue de $ 1.227.338.000, este costo 
es mayor a los otros debido a que la empresa tuvo dos grandes proyectos en campo 
rubiales Meta. 
El costo anual de lo que va corrido del año 2014 son de $ 11.091.567. 
La tabla 134 indica los costos totales por año de mano de obra directa, es decir solo los 
trabajadores de planta. 
Tabla 134. Costo mano de obra directa. 
 
Fuente: Depto. De contabilidad. 
GASTOS INDIRECTOS 2012 2013 2014
Servicios publicos 20.348.921$  110.547.000$      4.532.567$     
Papeleria 3.567.000$     30.545.000$        1.000.000$     
Asistencia tecnica 5.000.000$     348.923.000$      650.000$        
Aseo y vigilancia 2.500.000$     65.800.000$        1.250.000$     
Mantenimiento 3.400.000$     256.980.000$      700.000$        
Reparaciones 1.300.000$     80.000.000$        700.000$        
Transporte y envios. 4.000.000$     289.543.000$      1.759.000$     
varios 1.000.000$     45.000.000$        500.000$        
total 41.115.921$  1.227.338.000$  11.091.567$  
COSTO MANO DE OBRA 
DIRECTA EN PLANTA (Bogotá)
2012 2013 2014
DARWIN RENDON 12.434.400$        12.669.360$        6.600.000$           
FELIX CRUZ 14.695.200$        14.972.880$        7.800.000$           
JHON LOPEZ 6.963.264$           7.094.842$           3.696.000$           
OMAR PARDO 9.437.710$           9.616.044$           5.009.400$           
SENEN PARDO 11.462.256$        11.678.846$        6.084.000$           
FELIPE CESPEDES 9.176.022$           9.349.412$           4.870.500$           
Total. 64.168.852$        65.381.384$        34.059.900$        
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El costo total de mano de obra del 2012 fue de $64.168.852, la del 2013 fue de $ 
65.381.384; y de lo que va transcurrido del año 2014 es de $ 34.059.900. 
A continuación en la tabla 135 se muestra el estado general de los costos de 
fabricación por año respectivamente de los años 2012-2013 y lo transcurrido de 2014. 
Tabla 135. Cuadro general de costos. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
El costo total anual de 2012 fue de $ 2.300.124.340, el de 2013 de $ 7.374.098.667, y lo 
transcurrido de 2014 es de $ 216.950.575. 
En la tabla 136 se muestran los precios de venta de los productos que fabrica la 
empresa para ser finalmente vendidos. 
Tabla 136. Precios de venta. 
 
Fuente: Depto. Comercial. 
Basado en el precio de venta de los productos y las ventas pronosticadas para el 2014, 
se calcularan en la tabla 137donde se verán reflejados los posibles ingresos de la 
empresa para el 2014.
CUADRO GENERAL DE COSTOS 2012 2013 2014
MATERIA PRIMA 2.194.839.567$         6.081.379.283$         171.799.108$         
MANO DE OBRA 64.168.852$               65.381.384$               34.059.900$           
FABRICACION. 41.115.921$               1.227.338.000$         11.091.567$           
TOTAL 2.300.124.340$         7.374.098.667$         216.950.575$         
PRODUCTO PRECIO
CELDA  CALIBRE 16 DE 2100mm X 1600mm X 450mm 3.408.960$        
TABLERO DE DISTRIBUCION DE 400 AMPERIOS O 440 VOLTIOS. 8.927.000$        
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Tabla 137. Ventas pronosticadas 2014. 
 
Fuente: El autor 2014. 
El total de ingresos estimados para el 2014 es de $ 1.234.043.520. 
2.5.10. Inversiones: Luego de analizar y completar todas las estrategias expuestas en 
este proyecto se recomiendo realizar unas mejoras en las herramientas y equipo para 
que la empresa pueda implementar este proyecto de manera satisfactoria que le ayude 
al mejoramiento de su producción, a continuación en la tabla 138 se presentan los 
valores aproximados para la inversión. 
Tabla 141. Costo de inversión. 
 
Fuente: El autor, 2014.
ITEMS ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL
CELDAS Y COFRES 26 27 28 28 28 29 30 31 33 33 34 35 362
PRECIO 3.408.960$     3.408.960$     3.408.960$     3.408.960$     3.408.960$     3.408.960$     3.408.960$       3.408.960$       3.408.960$       3.408.960$       3.408.960$       3.408.960$       3.408.960$           
TOTAL 88.632.960$  92.041.920$  95.450.880$  95.450.880$  95.450.880$  98.859.840$  102.268.800$  105.677.760$  112.495.680$  112.495.680$  115.904.640$  119.313.600$  1.234.043.520$  
ESTUDIO 3.500.000$           
MANO DE OBRA 1.800.000$           
HERRAMIENTAS 4.000.000$           
OTROS 2.500.000$           
TOTAL 11.800.000$        
INVERSION.
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2.5.11. Flujo de caja: El flujo de caja es un documento o informe financiero que muestra 
los flujos de ingresos y egresos de efectivo que ha tenido una empresa durante un 
periodo de tiempo determinado para ello se realizaran los cálculos correspondientes 
para realizar un flujo de caja proyecto a tres años, con el fin de identificar la capacidad 
que posee la empresa de generar efectivo, a través de los indicadores de valor 
presente neto (VPN) y la tasa interna de retorno (TIR). 
Para poder determinar el flujo de caja correspondiente a los diferentes periodos a 
analizar se hace mención a los siguientes datos: 
 Basado en datos históricos la empresa presenta un incremento promedio de la 
demanda de un 60%. 
 Un aumento en la inflación entre 2,72 y 3,5 por lo cual se asumirá un 3,1. 
 El precio de los salarios se mantendrán según datos históricos. 
 La compañía pretende aumentar en un 5% el valor de sus productos cada año. 
 Se maneja una tasa impositiva de 36,7% por beneficios  basada en cifras 
impuestas por la ley. 
 Se manejara una tasa de descuento periódica de 12%. 
En la tabla139 se identifican los flujos de caja correspondientes a los años 2014, 2015, 
2016 y 2017.
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Tabla 139. Diagrama de flujo proyectado. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
 
Valor presente neto año 2014= ((553.433.952,82)/(1+0,14)^1 
Valor presente neto año 2014= $485.468.379,7 
Valor presente neto año 2015= ((1.016.107.420,13)/(1+0,14)^2 
Valor presente neto año 2015= $781.861.662,2 
Valor presente neto año 2016= ((1.759.481.909,18)/(1+0,14)^3 
Valor presente neto año 2016= $1.187.600.172 
Valor presente neto año 20174= ((2.952.596.136,57)/(1+0,14)^4 
Valor presente neto año 2017= $1.748.173.940 
VPN TOTAL= 4.203.104.154 – 11.800.000 
VPN= $4.191.304.154  
DESCRIPCION 2014 2015 2016 2017
INGRESOS 1.234.043.520,00$   1.974.469.632,00$   3.159.151.411,20$   5.054.642.257,92$   
EGRESOS
MATERIA PRIMA 314.588.810,00$      324.341.063,11$      334.395.636,07$      344.761.900,78$      
MANO DE OBRA DIRECTA 34.059.900,00$         34.059.900,00$         34.059.900,00$         34.059.900,00$         
Servicios publicos 4.532.567,00$           4.673.076,58$           4.817.941,95$           4.967.298,15$           
Papeleria 1.000.000,00$           1.031.000,00$           1.062.961,00$           1.095.912,79$           
Asistencia tecnica 650.000,00$               670.150,00$               690.924,65$               712.343,31$               
Aseo y vigilancia 1.250.000,00$           1.288.750,00$           1.328.701,25$           1.369.890,99$           
Mantenimiento 700.000,00$               721.700,00$               744.072,70$               767.138,95$               
Reparaciones 700.000,00$               700.000,00$               700.000,00$               700.000,00$               
Transporte y envios. 1.759.000,00$           1.759.000,00$           1.759.000,00$           1.759.000,00$           
VARIOS 500.000,00$               500.000,00$               500.000,00$               500.000,00$               
TOTAL EGRESOS 359.740.277,00$      369.244.639,69$      379.559.137,62$      390.193.384,98$      
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 874.303.243,00$      1.605.224.992,31$   2.779.592.273,58$   4.664.448.872,94$   
SALDO NETO 553.433.952,82$      1.016.107.420,13$   1.759.481.909,18$   2.952.596.136,57$   
DIAGRAMA DE FLUJO PROYECTADO.
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VAN=$ 2.690.122.215 
TIR=332% 
Con base en los resultados obtenidos del valor presente neto (VPN) y el valor actual 
neto (VAN), se demuestra que el proyecto es factible para su realización debido a los 
ingresos que se generan y que estos superan la inversión inicial. 
Basado en el método de tasa interna de retorno (TIR) el proyecto se debe implementar 
debido a que la tasa interna de retorno de este es superior a la tasa de descuento. 
Este proyecto se fundamenta en realizar un plan de mejoramiento del sistema 
productivo aplicando herramientas de ingeniería, por ellos el valor de las inversiones 
recomendadas es bajo, ya que la empresa en los últimos años ha realizado una 
reestructuración, mejoramiento de la maquinaria, equipos e instalaciones, motivo por el 
cual los indicadores de VPN y la TIR son relativamente altos. 
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Conclusiones: 
 
 De acuerdo con el diagnóstico realizado en la organización se extrae 
información que servirá para generar acciones de mejora en otros 
departamentos  de la empresa, y abrió posibilidades a la administración de 
buscar nuevos clientes y mercados competitivos debido a que está sobrando 
capacidad instalada. 
 
 El estudio del plan de mejoramiento, la recolección de la información y el 
desarrollo de la propuesta y su posible implementación, son factores que podrán 
ser manejados en su totalidad por la gerencia de la organización, la cual ha 
facilitado los recursos y el personal necesario por lo cual tendrá a cargo la 
responsabilidad del manejo de la información final de este documento. 
 
 Al identificar y aplicar herramientas de ingeniería como lo es el estudio de 
tiempos realizado en este proyecto se puede evidenciar las falencias y posibles 
puntos para el mejoramiento del proceso de producción y que con el tiempo 
normal, el tiempo estándar y las capacidades instaladas y utilizadas, se pueden 
evidenciar aspectos claves como: tiempos promedios de producción, tiempo 
normal de producción, tiempo estándar de producción, capacidad instalada de la 
empresa, diagramas de flujo y finalmente la aplicación de pronósticos pero lo 
más importante es ver que la organización desperdicia toda la capacidad 
instalada que posee ya que no la aprovecha al máximo; estas herramientas son 
utilizadas como técnicas de aplicación y clasificación para luego ser empleadas 
en la programación y control de la producción. 
 
 Con los pronósticos realizados se identificó que el mejor pronóstico fue el Holt-
Winters ya que fue el pronóstico que mejor se acomodó a las variaciones de la 
demanda de la empresa y conociendo el comportamiento de la demanda de sus 
productos metalmecánicos, la recolección precisa de información y su correcto 
análisis y almacenamiento dentro de la organización; son de gran importancia ya 
que los resultados obtenidos son los que nos generan mayor nivel de confianza 
y un gran indicador de determinación  para la gerencia a la hora de la toma de 
decisiones en los procesos de planeación de la producción en la empresa 
SIMATE S.A.S. 
 
 Se debe tener en cuenta que esta empresa maneja una producción que se 
caracteriza por ser bajo pedido, donde los requerimientos de los clientes son el 
soporte o suministro del sistema de planeación y programación de la producción 
donde se debe trabajar según las características del mismo y la planeación 
agregada en el sistema productivo de la organización es muy significativa para la 
optimización de la línea, apoyándose en el incremento o reducción del personal 
en un determinado periodo de tiempo, y así, mantener un nivel adecuado de la 
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fuerza laboral que logre los objetivos productivos de la empresa. Es una de las 
herramientas que debería  implementar la empresa para planear y controlar 
mejor sus líneas de producción. 
 
 
 El control de la producción que maneja la empresa es relativamente alto debido 
que sus índices de devolución de productos son muy bajo o están en cero. 
 
 El adecuado uso de las herramientas de ingeniería en esta organización facilita 
la identificación de una situación específica que no se detecta a simple vista y 
también su aplicación adecuada resuelve problemas de gran impacto para la 
organización. 
 
El análisis del sistema productivo y la propuesta para una mejora del mismo 
incremento la confianza de los trabajadores de SIMATE S.A.S, aumento la 
seguridad de los operarios en la administración de la organización, trasformando 
significativamente el clima laboral de la empresa. 
 
 En esta organización su mayor problema o cuello de botella es su proceso de 
pintura debido a que externo a ellos lo  cual es difícil de controlar y por ello el 
proceso de producción llega a presentar demoras o retrasos lo que recomienda 
a la organización es tener más de una empresa que se dedique al proceso de 
pintura de productos metalmecánicos con el fin de tener más de una empresa 
para el respalde de este proceso tan importante con el fin de reducir los tiempos 
de entrega a sus clientes. 
  La posibilidad de estandarizar o aplicar esta propuesta a otros procesos de la 
empresa queda abierta con el fin de tener una mejora continua en el desarrollo 
de todos los procesos de la organización. 
 
 El análisis del sistema productivo de empresa y la propuesta para el 
mejoramiento del mismo ayudo al incremento de confianza de los trabadores de 
planta debido a que sentían que sus condiciones y calidad laboral podrían 
mejorar al desarrollarse esta propuesta, lo que ayudo significativamente a 
mejorar el clima laboral de la organización. 
 
 Con el análisis de los indicadores de gestión que se realizó a la empresa se 
pudieron observar que con la aplicación de estas se pueden generar varias 
ventajas para la organización como los son las siguientes:Reducción drástica de 
la incertidumbre, de las angustias y la subjetividad, con el consecuente 
incremento de la efectividad de la organización y el bienestar de todos los 
trabajadores.  
• Motivar a los trabajadores para alcanzar metas retadoras, y generar un 
proceso de mantenimiento continuo que haga que su proceso sea líder.  
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• Estimular y promover el trabajo en equipo. 
• Contribuir al  desarrollo y crecimiento tanto personal como de los trabajadores 
dentro de la organización. 
• Generar un proceso de innovación y  enriquecimiento del trabajo diario.  
• Impulsar la eficiencia, la eficacia y productividad de las actividades de la 
organización.  
• Disponer de una herramienta de información sobre la gestión del negocio para 
determinar que tan bien se están logrando los objetivos y metas propuestas.  
• Identificar fortalezas en las diversas actividades que puedan ser utilizadas para 
reforzar comportamiento pre activos.  
• Contar  con información que permita priorizar actividades basadas en 
la necesidad del cumplimiento de objetivos de corto, mediano y largo plazo.  
• Establecer una gerencia basada en datos y hechos.   
• Evaluar y visualizar periódicamente el comportamiento de las actividades 
claves de la organización, y la gestión general de las unidades del negocio con 
respecto al cumplimiento de sus metas.  
• Reorientar políticas y estrategias con respecto a la gestión de la organización;  
Resumiendo  la empresa no tiene en cuenta ninguno de estos indicadores a la hora de la 
toma de decisiones, los indicadores que se propusieron para la organización son los 
siguientes con su respectivo análisis; en cuanto al indicador de tasa de producción se 
evidencia que su tasa es muy baja esto se reafirma con el indicador de factor de 
utilización donde se observa que la empresa no alcanza ni un 40% de utilización de su 
capacidad en este mismo indicador se observa que la empresa maneja sus picos de 
utilización en los segundos semestres de cada año, el factor de productividad parcial de 
mano de obra se evidencio que empresa no llega ni a un 50 % de utilización de su 
mano de obra lo que significa que la empresa podría aumentar su capacidad de 
producción, en el indicador de productividad de mano de obra se observa que en los 
últimos tres años la empresa cuenta con mucho tiempo ocioso ya que la productividad 
parcial de estos últimos años no alcanza a pasar los 40%, en cuanto al indicador de 
unidades no conformes las cifras son alentadoras ya que en los últimos años las 
unidades no conformes no superaron el 1%, otro indicador importante para tener en 
cuenta fue su factor de utilidad que la empresa tiene estipulado en mínimo 25% y en los 
últimos años ha sido de 84% y 45% lo que para la empresa significan grandes 
ganancias, una correcta aplicación de los indicadores de gestión tiene un impacto 
directo en términos de rentabilidad para ello se realizó un diagrama de flujo proyectado 
para los siguientes años para tener un estimativo de lo puede suceder si se aplican los 
indicadores de gestión y se mejoran periódicamente es decir, el correcto uso de los 
recursos ayuda a incrementar las utilidades de la compañía, siempre y cuando las 
ventas continúen su línea pronosticada, y estos indicadores se realicen de manera 
periódica para llevar un mejor seguimiento de la compañía. 
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Recomendaciones y sugerencias: 
 
 Se debe tener en cuenta en SIMATE S.A.S, la realización de un diagnostico o de 
una ejecución de un pronóstico (Utilización de varios métodos) periódicamente 
(Mensual o semestral), ya que este permite identificar posibles errores en el 
sistema y variaciones en la demanda lo cual ayudaría a evitarlos o en dado caso 
a minimizarlos. 
 La empresa debe certificarse en ISO 9001 ya que cuenta con un producto de 
calidad ya que sus indicadores de productos no conformes o devueltos no 
superan el 1%. 
 Hacer un seguimiento más continuo de los tiempos de fabricación de los 
productos mediante hojas de control que cada operario pueda manejar 
fácilmente. 
 Incorporar el manejo de etiquetas entre procesos para facilitar al operario la 
identificación de operaciones. 
 Se debe sistematizar el manejo de las relaciones con los proveedores para tener 
llevar datos históricos que permitan tomar decisiones a futuro. 
 Se debe planear acorde con el modelo de plan agregado propuesto, como va a 
ser la fuerza laboral para cada mes del año con el ánimo de hacer frente a las 
fluctuaciones de la demanda pronosticada. 
 Los pedidos  de materiales se deben realizar acorde con un plan definido, en el 
cual se especifiquen la cantidad de materia prima por cada elemento y el tiempo 
entre pedidos teniendo en cuenta todas las restricciones de costos. 
 Se debe manejar fichas y tarjetas de proceso para que los operarios identifiquen 
claramente que y como se debe realizar las operaciones respectivas. 
 Se podría implementar un tipo de software que ayude a la programación y control 
de la producción ya que no es muy costoso y sería muy beneficioso para la 
organización, en este proyecto se manejaron hojas de Excel formuladas que 
ayudaron a la medición de tiempos de fabricación, capacidad instalada vs 
capacidad requerida, programación de pedidos y tiempos de respuesta. 
 Se deben aprovechar me mejor manera la capacidad instalada que se posee 
para aumentar la producción. 
 Se deben buscar más alternativas en cuanto a su cuello de botella, que en este 
caso es su proceso de pintura tercerizado. 
 Se debe diseñar un plan de capacitación para los empleados con el fin de que se 
mantengan actualizados en el uso de las nuevas herramientas de vanguardia. 
 Es de gran importancia manejar las herramientas de ingeniería que se asocien a 
la calidad, al manejo de tiempos y al manejo de pronósticos ya que al tenerlos 
implementados en la organización ayudaran a que organización adquiera una 
mejor visión en el momento de emprender un mejoramiento en los procesos de 
producción, de esta manera se contara con mayor seguridad a la hora de tomar 
una decisión. 
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ANEXOS. 
ANEXO 1. Certificado de conformidad del producto (Celdas). 
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ANEXO 2. Solicitud de material departamento comercial. 
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Anexo 3. Orden de producción departamento de producción o ingeniería. 
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Anexo 4. Solicitud de material departamento de producción o ingeniería. 
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Anexo 5. Formato de planos departamento de producción.
 
195 
 
Anexo 6. . Encuesta “Estado de maquinaria y equipos”. 
Pregunta 1. ¿Cómo considera el estado de la maquina cortadora? 
b. BUENO 
c. REGULAR 
d. MALO 
Pregunta 2. ¿Cómo considera el estado de la maquina pulidora? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO. 
Pregunta 3. ¿Cómo considera el estado del equipo de soldadura? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
Pregunta 4. ¿Cómo considera el estado de la maquina dobladora? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
Pregunta 5. ¿Cómo considera el estado de las herramientas de mano? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
Pregunta 6. ¿Cómo considera el estado de los extintores? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
Pregunta 7. ¿Cómo considera el estado de la iluminación? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
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Pregunta 8. ¿Cómo considera el estado de la señalización? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
Pregunta 9. ¿Cómo considera la calibración de la maquinaria? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
Pregunta 10. ¿Cómo considera el estado del área de almacenamiento? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
Pregunta 11. ¿Cómo considera el estado de las conexiones eléctricas? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
Pregunta 12. ¿Cómo considera el estado de la puerta de acceso? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
Pregunta 13. ¿Cómo considera el estado de los equipos de extracción? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
Pregunta 14. ¿Cómo considera el estado del área de almacenamiento del Co2? 
a. BUENO 
b. REGULAR 
c. MALO 
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Anexo 7. Cálculos promedio móvil ponderado años 2012, 2013 y 2014. 
 Años 2012. 
Abril =  
Abril = =8,11 
Mayo=  
Mayo= =4,77 
Junio=  
Junio= =3,77 
Julio=   
Julio=  =9,11 
Agosto=  
Agosto= =9,66 
Septiembre=  
Septiembre= =12,66 
Octubre=  
Octubre= =15,77 
Noviembre=  
Noviembre= =16,77 
Diciembre=  
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Diciembre= =11,44 
 Año  2013. 
Abril =  
Abril = =12,44 
Mayo=  
Mayo= =13,55 
Junio=  
Junio= =16,33 
Julio=   
Julio=  =19,55 
Agosto=  
Agosto= =20,88 
Septiembre=  
Septiembre= =22,66 
Octubre=  
Octubre= =22,22 
Noviembre=  
Noviembre= =20,66 
Diciembre=  
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Diciembre= =21,11 
 
 Año  2013. 
Abril =  
Abril = =13,33 
Mayo=  
Mayo= =16,77 
Junio=  
Junio= =14,11 
Julio=   
Julio=  =10,77 
